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Senfen 


Mit dem Namen Senfen bezeichnet man jene ſchneidenden 
Werkzeuge, deren fich die Landwirthe zum Abmähen verfchiedener 
Produite des Pflanzenreiches, vorzugsweife der verſchiedenen 
Futterarten, bedienen. 

Die Art des Schneidens beim Maͤhen macht es notfwenbig, 
daß das fchneidende Werkzeug, die Senfe, mit einer gewiſſen 
Geſchwindigkeit nahe am Boden der abzumähenden Pflanzen ge: 
führt wird. Zu diefem Ende muß die Senfe an einem längeren 
Stiele, dem Senfen » Schafte oder Senjen: Werfte, mit der ent» 
fprehenden Neigung befefiger werden, die ed dem Maͤher zugleich 
möglıch macht, feine Arbeit in einer dem menfchlichen Körper ans 
gemejjeren Stellung zu vollbringen; diefe Stellung ift die aufs 
rehte, in welcher der Mäher die Senfe am Werfte mit beiden 
Armen in audgeholten Bogen vor ſich herführet,, und mit dem 
Bortgange feiner Arbeit zugleich vorwärts-fchreitet. Aus diefem 
bogenartigen Vorſchreiten des Abmähens erhellet ferners die Noth— 
wendigfeit , daß die Eenfe an ihrem vordern Ende zugelpipt fey 
(daher dieſes Ende der Senfenfpig genannt wird) und die Schneide 
felbjt mad) einer einwärts gehenden Bogenlinie gefrümmt feyn 
muß, welcye legtere durdy mehrere Umjtände ihre nähere Beſtim— 
mung erhält; das hintere, dem Werfte zugefehrte Ende der Senſe 
it die breitefte Stelle derfelben, das um fo breiter zu werden 
pflegt, je mehr gekrümmt die Schneide nad) dem Werfte zu ift, 
daher bei den ftarf gebogenen Schneiden das hintere Ende eine 
beträchtliche Breite erhält, die man ihr durch eine vorfpringende 
Ede, den fogenannten Bart, ertheilet, und fo geformte Senfen 
dem gemäß auch Bartfenfen nennt, Da weiters der Widerftand, 
welchen die meiften Pflanzen beim Abmähen äußern, verhältniße 
mäßig nur gering üt, fo folgt daraus, daß die Senſen eine nicht 
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unbeträchtliche Länge, dabei jedoch ein geringes Gewicht und eine 
möglich dünne, ſcharfe Schneide erhalten follen; um aber einem 
betraͤchtlich langen und dünnen Metallblatte, wie e8 zur Senſe 
erforderlich wird, zugleich die nöthige Steife zu ertheilen, iſt es 
nothwendig, an dem der Schneide gegenüber ftehenden Rande, am 
Rüden der Senfe, eine Rippe, den fogenannten Rüden, als 
Berftärfung anzubringen. Endlih muß der Senfe zur Verbin: 
dung mit dem Schaft eine folche Einrichtung gegeben werden, 
daß deren Befeſtigung an felben leicht bewerfitelliget und eben fo 
leicht aufgehoben werden fann, weil die Senfe zur Schärfung der 
beim Gebrauche ftumpf gewordenen Schneide öfters vom Werfte 
getrennt werden muß; zu diefem Zwecke endet der hintere, breite 
Theil des Senfenblattes fammt dem Rüden, in einen gegen den 
legtern nahe recktwinflic abgebogenen Zapfen, die Ham ges 
nannt, welche an dem äußern Ende noch mit einer Warze verſehen 
it, die in eine am &enfenfliel entfprechend angebrachte Verties 
fung greift, während die Ham felbit an den Senfenitiel paßt, 
und mitteljt eined vom Stiele aus darüber gefchlagenen Ringes 
feft gehalten wird, welcher ſich mit gleicher Leichtigfeit auch 
wieder zurüdfchlagen laßt, wenn die Senfe abgenommen werz 
den foll. 

Es braucht faum erinnert zu werben, daß das Metall, aus 
dem die Senfen erzeugt werden, fein anderes ald Stahl, oder 
Stahl und Eifen it; allein in der VBefchaffenheit der verfchiedes 
nen Stahlforten treten fo wichtige Unterfchiede ein, daß bezüglich 
dieſes Materials bei den verfchiedenen Senfen dennoch eine große 
Verſchiedenheit Statt findet, eine Verfchiedenheit, welche in dies 
fen Maße vielleicht bei feinem andern aus Stahl gefertigten Werk⸗ 
jeuge angetroffen wird. | 

Diefe nur mit allgemeinen Umrijfen bezeichnete Form und 
Belchaffenheit der Senfen kommt allen verfchiedenen Gattun— 
gen derfelben zu; aber in ihrer nähern Geftalt, deren abfoluten 
Größe und Gewicht, fo wie bei ihrer Babrifation und inneren 
Beſchaffenheit trifft man große Verfchiedenheiten, welche ſich theils 
auf die Natur der abzumähenden Pflanzenarten, theild auf die 
verfchiedene Befchaffenheit der Oberfläche ded Bodens, auf dem 
bie Pflanzen ſtehen, theild auf alte Gewohnheiten der Landwirthe 
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oder der Babrifanten, theild aber auf die verfchiedene Befchaffen- 
beit des Stahles gründen, aus dem die Senfen angefertiget wers 
den. Im Nachfolgenden foll vorerft eine Aufzählung der verfchies' 
denen Senfenarten, und dann eine furze Befchreibung der vor: 
jüglichiten Babrifationsmerhoden gegeben, nebſtdem aber follen 
auch die Sicheln und Strohmeſſer behandelt werden. 

Beinahe jedes einzelne Land bat vorberrfchend feine eigens 
thümlichen Senfenformen, welche wohl mehr in alten Gewohn« 
beiten, als in örtlicher Zwedmäßigfeit begründet ſeyn mögen, 
Aus diefer Urfache werden die verfchiedenen Formen auf den Gens 
fenfabrifen,, wie im Handel, meiſtens nach den Ländern benannt, 
in denen felbe gebräudlidy find. Jede befondere Senfenform 
wird aber wieder in mehreren Größen angefertigt, wobei man 
die Länge der Senſe ald Anhalt nimmt, und die Anzahl von 
Fäuften oder Händebreiten'*) (wie oft nämlich die Höhe der 
Fauſt oder die Breite der flachen Hand eines erwachfenen Hands 
arbeiterö, die man zu 4 Zoll W. M. annehmen fann, in der 
fraglichen Senfenlänge enthalten it) ald Mafitab gewählt hat. 
Segen diefen Maßſtab Fann freilich die Einwendung geltend ges 
macht werden, daß er feine große Schärfe zuläßt; allein auf eine 
große Genanigfeit in der Länge der Senſen fann es bei dem Ge: 
brauche dieſes Werkzeuges füglih nicht anfommen, daher die 
Differenzen der Senſenlängen von ein und derfelben Größenab— 
tbeilung,, die Dadurch herbei geführt werden fönnen und gegen 
einen Zoll betragen mögen, -in der Babrifation eine viel größere 
Erleichterung verfchaffen, als fie der Anwendung Schwierigfeiten 
veranlajfen, wodurch fid) diefer natürliche, in allen Ländern vers 
Bändliche und ziemlich gleiche Maßſtab wenigftens entfchuldigen 
und erflären, wenn auch nicht ganz rechtfertigen läßt. 

Die genaue Figur irgend einer beflimmten Genfengattung 
läßt fich durch eine bloße Befchreibung derfelben faum deutlich ges 
nug darjtellen, beifer und leichter kann die durdy Zeichnungen 
bewerfitelliget werden. Auf der 359. Kupfertafel, in den Figu— 
zen von ı biß ı6 find nur die auf den deutfchen Senfenfabrifen 





*) Die Leipziger bärtigen Senſen werden gewöhnlicher nach der Anr 
zahl der Spannlängen, wobei ı Epanne = 3 Fauſt it, die frans 


zoͤſiſchen Senfen in neuerer Zeit aber nah Zollen gemeifen. 
1 * 
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Senfen, = 


furrenten, nad) »Joſ. Wathner’s, vollländiger Kenner der. 
Eifenwaaren und ihrer Zeichen, Oräg ıB25,« aufgenommen. Alle 
vorfommenden Formen abzubilden, wäre eine Arbeit, deren Weitz 
länfigfeit der daraus fließende geringe Nutzen BR belohnen 


würde, 


Die Benennungen der abgebildeten Mufter find folgende: 
Fig. 1. Böhmifche Senfen, welche in ihrer Größe von 6» bis 


“ * 


13haͤndig gangbar ſind. 
2. Reichs ⸗Senſen, am gewöhnlichſten von b⸗ bis ghän» 
dig gangbar. 
3. Haber-Senſen, find von 9⸗ bis 13händig am gang 
‚ barften. 


4. Serufalemer Eenfen gehen meiftend von 8» bis 


ghändig. 

5. Kärntner Senfen, welde von 6: bis ı6händig bes 
gehrt werden. 

6. Leipziger Senfen, pflegen von 6» bis ghändig zu 

“gehen. 

7. Lipiswalder Senfen, gewöhnlich von 6» bis Shändig 
gangbar. 

8, Polnifhe Senfen, am gewöhnlidhiten von 6: bis 
ghändig verlangt. 

9. Ruſſiſche Senfen, weldye von 6- bis ghändig furs 
rent find, 

10. Schweizer Senfen, weldye von 6: bis ghändig gang⸗ 
bar find. 

11. Schweizer breitbartige Senfen, gehen von 6: bis 
ıohändig. 

ı2. Stauden» @enfen, welde nur 6- bid 7händig vor— 
fommen. 

13, Türkiſche Eenfen find von 9: bis ı2händig gangbar. 

14. Ungarifche Senfen, pflegen von 6= bis ghändig zu 
gehen. 

15. Wallachifche mittelbreite Senfen, gehen von 7: bis 
ghändig. 

16, Wallaifche, ganz ſchmale Senfen, gleichfalls von 
7: bis ghändig üblich. 
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Dad Gewicht einer Senfe, ift nad) ihrer Größe verfchieden ; 
fo j. B. find die mittleren Seuſen, von 7 bis ghändig, gewöhns 
lih 30 bis 33 Loth fchwer. 

Jede Senſe iſt mit den eigenen Zeichen der Babrif geſtem⸗ 
pelt, im welcher fie erzeugt worden iſt. Da nun die Senfen nicht 
allein zu jenen Artifeln gehören, bei denen ein großer Unterſchied 
in dem innern Werthe Statt findet, und wobei der Käufer die 
innere Güte der Waare aus dem äußeren Anfehen nur felten zu 
beurtheilen im Stande iſt, fondern zugleich auch in, fehr entfernte 
Länder verfandt werden, wo ſich der hohe Transport nur bei auss 
gefuht guter Waare dauernd lohnen kann: fo folgt daraus, daf 
das Kabrifgeihen bei den &enfen, als der einzige dem Käufer 
verftändliche Beweis einer erprobt guten Waare, für affreditirte 
Senfenfabrifen (Senfenfhmieden) von großer Wichtigkeit ift, 
Daher fieht jede gute Senfenfabrif mit der größten Sorgfalt 
darauf, daß mit ihrem Fabrifzeihen nur verläßlichtgute Waare 
inden Handel kommt, indem felbe nur aus guten Materialien 
angefertiger |werden, und jede einzelne Senfe vom Werfmeifter 
unterſucht, und; bei Entdeckung des geringften| Tadeld ald Auss 
ſchuß befeitiget, und entweder wieder umgearbeitet wird, oder 
mit verfhlagenem Zeichen in den inländifcden Handel fommt. 
Senfen mit verfhlagenen, d. i. unfenntlih gemachten Fabrifs 
jeiben, find demnad) tadelhafte Waare. Es erifliren etliche lie 
thographirte Sammlungen der. verfchiedenen Senſen-Fabrikzei⸗ 
hen von ganz Oſterreich (welches die Heimath der Senfenfabris 
kation ſeyn dürfte), die im Kunft: und Buchhandel zu haben find; 
auf diefe fann Hier verwiefen werden, wenn Näheres darüber 
wünfhenswerth fegn follte, 

Aus dem, was fo eben über die Senfenzeihen angeführt 
worden ift, wird begreiflich feyn, wie nachtheilig und ſchmerzlich 
fi alle gute Senfenfabrifanten getroffen fühlen müllen, wenn 
ihre Fabrifzeichen von anderen Babrifanten nachgemacht werden, 
eine Betrügerei, welche befonders in neuerer Zeit ſtark überhand Ä 
genommen hat, und zwar vorzugsweife bei den Senfen; ja einige 
Genfenfabrifen haben ed darin bereits fo weit gebracht, daß fie 
die verfchiedenen Fabrikzeichen ald einen Gegenſtand' der Beſtel⸗ 
lung vom Kaufmann betrachten, und ohne den geringften Anſtand 
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jeded gangbare Zeichen nahfchlagen. Jene Zabrifanten, welche 
ſich diefen Unfug erlauben, fuchen felben mit der Benennung 
Zäufhung zu bemänteln, und fchügen vor, daß Fabrifanten, 
welche die nothwendigen Kenntniſſe und die praftifche Fertigfeit 
befigen, feine Koften und Mühe ſcheuen, ſich das rohe Material 
jur Erzielung des beftmöglichen Babrifates zu verfchaffen, und 
fomit durch Aufopferungen ihr Ziel erreicht härten, doch wohl 
nicht Betrüger genannt werden dürfen, wenn fie in unferem als 
aufgeklaͤrt bezeichnetem Zeitalter durch die Pfliht der Selbiters 
haltung gezwungen find, durch Nahahmung der Babrifzeichen 
zu tänfchen; denn (fo fahren fie in ihrer Vertheidigung fort) den 
denfenden , rechtlichen Arbeiter kanu ed nur ſchmerzlich berühren, 
wenn er feinen Babrifaten, deren er fi) vor dem firengiten Richs 
terftuhle der Kenner wicht zu ſchaͤmen brauchte, durch Täufchung 
Aufnahme bei feinen Abnehmern verfchaffen muß. — Allein abges 
fehen von dem Umjtande, daß jeder Käufer das Recht hat, für fein 
Geld die Waare aus jener Fabrik zu faufen, Die er ſich erwählt 
bat, muß überhaupt berüdjichtiget werden, daf das Zabrifzeis 
chen direfre nicht fowohl die Waare, fondern, wie fhon der Name 
anzeigt, nur die Fabrik bezeichnet, in der fie gefertiget worden ill; 
. und bedenft man ferner, welche Opfer eine jept affreditirte Fa— 
brif urfprünglich bringen mußte, bis ihr Fabrikat in den erlangs 
ten Kredit gebracht wurde, und welche Sorgfalt und Koften noch 
fortwährend darauf verwendet werden, um den erlangten. Kredit 
zu bewahren, und jeder eingegangenen Klage (die dem Zeichens 
nachahmer nicht den geringften Kummer verurfachet) über die 
MWaare auf das Möglichite zu begegnen, — dann wird nicht bloß 
der ftreng rechtliche, fondern auch der billig denfende Menfch 
feinen Anftand nehmen, die Nachahmung der Zabrifzeichen als 
einen Betrug zu erflären, — ein Betrug, welchen fi der uns 
fundigere und bequeme Babrifant wohl am eriten erlauben, und 
der beeinträchtigten Kabrif, wie dem betrogenen Käufer aud) am 
meilten fchaden wird. Winfchenswertd dürfte ed feyn, daß ſich 
die vorzüglihern Senfenfabrifanten bemühten, flatt des Zeichens 
den Namen der Zabrif aufjufhlagen, was aber freilicd nur alls 
maͤhlich und mit der nöthigen Vorficht gefchehen könnte; denn 
dad Nachſchlagen eines Namens (obgleich ganz identiſch mic der 
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Nahahmung der Zeichen) wurde hoffentlich auch nach den aus⸗ 
ländifhen Gefegen und von deren Machthabern eher ald Betrug 
erfannt werden, und als folcher zu belangen feyn, als die WVer- 
fälfhung der urſprünglich willfürlih gewählten Zeichen. 
Das wirffamfte Mittel den Betrug der Zeichenverfälfhung mög⸗ 
lichſt unfhädlich zu machen, liegt -jedoch darin, daß jeder Fabris 
fant mit befonderen Fleiße trachtet, jene Eigenfhaften feiner 
Waare thunlichit Hervortretend zu machen, welche von den betrüg: 
lihen Nahahmern am fchwerjten oder gar nicht erreicht werden 
fönnen, wovon bei der Fabrikation der Seuſen fpeziell gehandelt 
werden foll. 

Das Verpaden der Senfen fir die entferntern, befonderd 
für die überfeeifhen Handelspläge, gefchieht meiſtens in Fälfern, 
um fie vor gewaltfamen äußern Verlegungen, und vor dem durch 
Näſſe veranlaßten Roften zu fhügen. Ein ſolches Senfenfaß ent» 
hält gewöhnlich 500 biß 750 Stüde, am obern Boden deſſelben 
pflegt man dad Yabrifzeichen einzubrennen, und die verpacdten 
Senfengattungen, deren oft mehrere in ein Faß kommen, wers 
den unter dem eingebrannten Werkzeichen mit Oblfarbe angege- 
ben, wozu gewöhnlich auch noch die Anfangsbuchitaben vom Na— 
men ded Kaufmannd gefegt werden, wenn das Faß fchon be— 
flellte Waare enthält, wie dieß faſt immer der Fall if. Für die 
nähern Abjagpläge im Inlande gefchieht die Verpadung in der 
Regel nur mit Strohbändern, indem die Senfen zu Dugenden 
nach der ganzen Länge mit Strohbändern umwunden werden, wo 
dann bloß die Ham derfelben frei bleibt, um das Zeichen fehen 
zu fönnen. 

Was bisher von den Senfen angegeben wurde, gilt im All: 
gemeinen aud von den Sicheln und Strohmeſſern, die im ge— 
genwärtigen Artifel mit abgehandelt werden follen. Die Sichel 
ift wahrfcheinlich ein älteres Werfzeug des Landbauers, als die 
Senſe, und es it faum zu zweifeln, daß vor Alters die Sichel 
alle die Dienite der Senfe verrichten mußte, fo wie wir nod in 
unferer Zeit finden, daß die verfchieden modifiziete Anwendung 
der Senfe (wie z. B. zum Abmähen des Getreides) den Gebrauch 
der Sichel immer mehr befhränft. Auch war die Form der Si⸗ 
chel und die Art ihrer Benügung, wie an einigen taufendjährigen 
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Gemälden und Zeichnungen nadhgewiefen werden kann, fchon in 
der grauen Vorzeit diejenige, wie wir fie gegenwärtig noch fehen; 
wogegen die Geftalt der Senfen und die Art ihrer Handhabung 
im Verlaufe der Zeit einige Abänderungen erlitten hat. Hieraus 
ift die große Mannigfaltigfeit der Senfenformen, im Vergleich 
mit denen der Eichel leicht zu erflären. Die. Strohmeifer , deren 
vorzüglichiter Gebrauch beim Zerfchneiden deö zur Fütterung bes 
flimmten Strohes eintritt, find wahrfcheinlich, wenigitens in ihr 
rer jest üblichen Gejtalt, erſt in fpäterer Zeit zur Anwendung 
gefommen, und ihre Benützung nimmt fchon gegenwärtig wieder 
ab, indem die rafchen Fortfchritte der Mechanif an ihre Stelle 
Zeit und Kraft fparende Vorrichtungen (die Hädfel: Mafchinen) 
gefest haben, 

Sicheln und Strohmeifer werden in der Regel auf jenen 
Fabriken erzeugt, die fich mit der Seufeufabrifation befchäftigen ; 
aber nicht alle Senfenfhmieden geben fih mit der Verfertigung 
der Sicheln und Strohmeifer ab, da dad Quantum der beiden 
legtern ein viel geringeres, ald der Senfen ift. Statiſtiſchen 
Angaben zufolge follten im Jahre 1836 in Steiermarf ı,083,000 
Benfen, 301,000 Sicheln und 6800 Strohmeſſer angefertiget 
worden feyn, woraus das Berhältniß des Bedarfes im Ganzen 
ungefähr zu erſehen it, obichon dieſe Zahlen abſolut, wenigitens 
um den vierten Theil, zu Flein find. 

Auf Taf, 359, von Fig. ı7 bis Fig. 3ı, find die kurrente⸗ 
ſten Sichelformen, und in Fig. 22 bis Fig. 28 die gangbariten 
Formen der Strohmeſſer gezeichnet; die Benennungen diefer Gate 
tungen find folgende: 

Ä von jeder diefer Gattungen gibt 
Big. ı7. Oandfragen:Sicheln, | es Eleinere, mittlere und große; 


» 18. Radler:Sicheln, je nad) der Größe ift auch das 
» 19. Sächſiſche Sicheln, 4 Gewicht derfelben verfchieden, 
» 20. Öenfen Sicheln, welches am gewöhnlichiten 20 
» 21. Strichler⸗Sicheln, bi8 50 Pfd. bei Hundert Stüden 


bi trägt. 
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Fig 22. Gerade Strohmeffer, Toon jeder Gattung gibt 
23. Krumme böhmiſcheStrohmeſſer / [ed Feine, mittlere und 
24. Krumme polnifche Strohm. große, und fie wechfeln 
25. Krumme fchlefifhe&Strohmeifer, {nach ihrer Größe im Ger 
26. Krumme &trohmejfer, lwichte von ı?/, bi66 Pfd. 
27. Krumme mäbrifche Strohmeſſer, | jedes einzelne Stuͤck. 
23. Strohmeffer, für Mafchinen, welche meiftend nur nach 
eigens beftellten Muitern, die fehr ie feyn köns 
nen, augefertiget werden. 

Was bezüglich der Babrifzeihen und der Verpackung bei 
den Senfen angeführt worden ift, findet feine Anwendung mehr 
oder weniger auch bei den Sicheln und Strohmeſſern. Gewöhns 
ih pflegt man im Handel bei den zwei legtern Schneidewaarens 
Sorten die Beſtellungen, Preisbeftimmungen, und nicht felten 
auch die Verpafung nad) dem Hundert zu machen. 

Die Heimath der Senfenfabrifation ift Deurfchland, und 
zwar vor allen die inneröfterreichifhen Provinzen, wo man den - 
für Diefen Artifel geeignereiten Stahl -zu Gebote hat; daher find 
noch zur Stunde die ölterreichifchen Senfen auf den ausländifchen 
Sandelöplägen die geluchteilen und im Preife die höchſten. Die 
ziemlich ausgedehnte Senfenfabrifation füdlich von Sheffield in 
England, wie jene auf mehreren franzöſiſchen Babrifen, und die 
etlihen Senfenfhmieden in Ungarn find durch eingewanderte 
Deutfhe gegründet worden, wie aus der Fabrıfation, den dabei 
vorfommenden Namen, felbit der damit befhäftigten Bamilien, 
Har hervor geht. 

In neuerer Zeit hat man zur Babrifation der Senfen in 
England theilweife ein eigenthümliches, von der deutichen Fabri— 
fation ganz abweichendes Verfahren in Anwendung gebracht, wels 
ches der Hauptfache nach in Folgendem befteht: Blatt und Rüden 
der Seuſe werden jedes für fi angefertigt und vollendet, und 
dann wird der lehtere auf das erftere geitedt und fo fort durch 
Vernieten und Schweißen befeſtiget. Das Senfenblatt wird zu 
dem Ende mitteljt Metallfcheren aus gewalzstem Gußſtahlbleche in 
gewünfchter Form und Größe gefhnitten, hierauf forgfältig gehärs 
tet, abgelajfen und gefchliffen; der Rüden hingegen aus weichem 
Eifen in entfprechender Stärke, Form umd Größe gefchmiedet. 
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Auf dieſe Art erzeugte Senſen find vermöge des vortrefflichen Mia: 
teriales im Blatte allerdings fähig, eine fehr gute, zarte und ans 
dauernde Schneide anzunehmen; auch wird ſich dieſe ausgezeich⸗ 
nete Schneide nad) erfolgter Abitumpfung durch den Gebrauch), 
mit dem Scleif: oder Wegitein, immer wieder in gleicher Güte 
berjtellen laſſen, fo lange das durchaus gleich harte und gleich 
dinne Qußitahlblatt in erforderlicher Breite dem Eifenrüden vor: 
ragt, — Vortheile, welche den etwas höhern Preis diefer Senfen 
weit überwiegen Pönnen. Allein man fonnte diefen Senfen bis» 
ber nicht die Reichtigfeit, Zähigfeit, Viegung und Spannung 
geben, wie den nach der deutfchen Methode angefertigten; Um— 
ftände, die befonders dann wichtig werden, wenn man auf fehr 
unebenen, groben oder Neinichten Boden, oder ſehr grobe, jtarfe 
Pflanzenitengel zu mäben hat. Die lepteren Gründe mögen mit 
Urfahe feyn, daß diefe neue Fabrifationsmerhode der Senfen, 
obgleich ſchon feit mehr ala zehn Jahren befannt, bisher noch 
eine fehr untergeordnete Rolle fpielt ; fie wird daher in der folgen» 
den Belchreibung auch nicht weiter berüdfichtiget werden. 

Bei der deutfchen. allgemein üblichen Senfenfabrifation 
fann man zwei Hauptarten unterfcheiden, die fich nicht fo fehr 
auf altes Herfommen, ald vielmehr auf die Befhaffenheit des 
hierzu verwendeten Stahles gründen; daher auch nicht allein in 
der Art der Ausführung verfchieden find, fondern zugleich wefent: 
li auf die Befchaffenheit der fabrizirten Senfen, mehr indireft 
als dıreft, Einfluß haben. Mit wenigen Worten audgedrüdt, 
beitehet diefer Unterfchied darin, daß bei der einen Fabrikations- 
methode das Blatt der Senfe aus reinem, der Rücken aber aus 
eifenfhäüffigem Stahl, oder fo genanntem Mod, beſtehet; 
wogegen bei der anderen Methode Blatt und Rüden der Senfe 
aus einerlei Material, und zwar aus einer dünnen Stahllage 
beitehen, die auf beiden Seiten durch Lagen von Eifen eingefchlofr 
fen iſt. Wir wollen hier die eritere Fabrikationsmethode die ſte i— 
ermärfifche nennen, wie fie an vielen Orten wirklich genannt 
wird, obſchon fie nicht allein auf Steiermark befchränft ift; die 
legtere aber foll die rheiniſche heißen, weil fie ihren 
Hauptfig in den Provinzen am Rhein, wie in der Marf und in 
Weitphalen Hat. Daß man nicht die ganze Senfe aus reinem 
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Stahl anfertiget, gefchieht nicht bloß des geringern Preifed und 
der leichtern Herjtellung wegen, fonbern auch darum, damit die 
Senfe mehr Zähigfeit, und fomit mehr Haltbarkeit erlangt. 

Aus dem bisher nur mit Wenigem bezeichneten Unterfchiede, 
zwifchen der fleiermärfifhen und rheinifhen Senfenfabrifation 
dürfte fchon augenfällig hervorgehen, daß die nach jteiermärfifcher 
Art angefertigten Senfen beifer find, als die nach rheiniicher 
Art dargeftellten: weil erftere im Blatte durchgehends eine gleich« 
artige harte Maſſe, das ilt reinen Stahl enthalten, während lee 
tere nur in der mittleren Rage des Blatted aus Stahl, beiders 
feitd aber aus Eijen beiteben, welches beim Anfchleifen der 
Schneide nicht immer gleihförmig fortgefchafft werden dürfte, 
ja fhon während der Fabrikation felbjt muß die Stahllage von 
dem fie umgebenden Eifen mehr oder weniger leiden, was fid in 
der Regel um fo mehr herausitellen muß, je dünner dad Senfens 
blatt ausgeſchlagen wird. Gin anderer, vielleicht mehr entichei» 
dender Unterfchied zwiſchen beiden Senfengattungen iſt noch der, 
daf derjenige Senfenftahl, welcher die fleiermärfifhe Anfertis 
gungsmethode ohne Anjtand gejtattet, mit feiner Härte zugleich 
eine ſolche Zihigfeit verbindet, daß er nicht bloß zur zarteſten 
Schneide gefhliffen werden kann, fondern fih auch im falten 
Zujtande zu einer fehr dünnen Kante aushämmern läßt, welches 
Ausbämmern dad Tangeln der Senfe genannt wird. Diefes 
Zangeln trägt nicht allein zur Herftellung einer möglichit dünnen, 
fharfen Kante bei, indem das Senſenblatt dadurch gegen die 
Schneide hin die äußerſte Dünne erhält: fondern ed fichert der 
Senfe beim Gebrauch zugleich eine viel längere Dauer, weil dem 
Senfenblatte hierbei immer wieder ein Theil der abgenügten Breite 
gegeben wird, auf Kojten derjenigen Maffe, die außerdem mit 
dem Schleif: oder Wepiteine fortgenommen werden müßte. 

Lange war man über den Grund der größern Güte öfter: 
reihifcher Senfen, die alle nach fteiermärfifcher Art erzeugt wer: 
den, in Ungewißheit. Die rheinifhen Senfenfabrifanten lernten 
das fteiermärfifche Verfahren fennen, aber probirten vergebens 
dasfelbe nachzuahmen, weil der dortige Stahl bei der benöthig- 
ten Härte nicht die erforderliche Zähigfeit befigt, oder bei zur 
Genũge erlangter Zähigfeit zu wenig Härte behielt, Man ging 
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hierauf weiter, fandte unterrichtete Beamte‘ und Stahlfriſcher 
nach Steiermarf, um die dafelbit übliche Stahlfriſchmethode ken⸗ 
nen zu fernen, und verfuchte dann mit den aus ‚Steiermark rück— 
gefehrten Stahlfrifhern, aus dem beiten rheinifchen Stahlroh⸗ 
eifen (aus dem Sieger'fchen) nach fteiermärfifcher Art den Sen» 
ſenſtahl zu erzeugen; allein auch damit erreichte man das ge« 
wünfchte Ziel nicht, denn man erhielt nach fteiermärfifcher Art 
viel weniger und nicht beſſern Senfenftahl, als bei der rheini« 
fhen Brifhmerhode ausgefallen war. Den forgfältigen und ums 
fihtigen Verfuchen und Gegenproben des fönigl. preuß. Hütten: 
infpeftord Herrn Stengel zu Lohe, und des rheinifihen Gens 
fenfabrifanten, Herrn Elbers in Hagen, iſt ed endlich geluns 
gen, die Haupturfache der Güte des fteiermärfifchen Senſenſtah⸗ 
led in der Reinheit der Erze vom berühmten Erzberge zwifchen 
Vordernberg und Eifenerz aufjufinden; umd zwar, wie Kerr 
Stengel durh hemifche Unterfuchungen nachzuweiſen bemüht 
war, fol die völlige Reinheit der genannten Erze von eingefprengs 
‚ten Kupferkieſen, eine fonft nicht feltene Begleitung der Spath⸗ 
eifenfleine, der wahre Grund davon feyn. Die Nefultate der 
dieöfallfigen Verſuche, Gegenproben und chemifchen Analpfen, 
find von Herrn Stengel in Karftens Archiv für Mineralos 
gie, Geognofie, Bergbau und Hüttenfunde, IX. und X. Band, 
niedergelegt worden‘, worin dad Mähere über diefen Gegenftand 
nachgefehen werden Fann. 

In Steiermark felbft, fo wie auch in Kärnten und Tirol, 
liegen indeſſen leider die faftifchen Beweife vor, daß man auch 
aus andern Eifenerzen, die nicht fehr felten mit Kupferfiefen ver: 
unreiniget find, einen &enfenftahl erzeugen fann, welcher die 
fteiermärfifche Senfenfabrifation Teidlich gut auszuhalten vermag; 
allein Senfen aus diefen Stahlforten erreichen durchſchnittlich 
nicht die Güte derjenigen, welche aus dem Erzberger Senfenftahl 
erzeugt worden find, wie vor nicht langer Zeit (nämlidy 1839 
und 1840) zwei jteiermärfifche &enfenfabrifen erfahren haben. 
Es faun und muß die Reinheit von Kupferkiefen daher wohl eine 
weſentliche, aber beſtimmt nicht die einzige Urfache der Güte echt 
fteiermärfifcher Senfen ſeyn, wenn wir jene als echt bezeichnen 
wollen, die von den Eifenfteinen ded erwähnten Erzberges abs 
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ffammen. Zugleich mag diefe verbürgte Ihatfache, wenn nicht 
ald Warnung, doch wenigitens ald Fingerzeig zur nöthigen Vor⸗ 
fiht Hier ſtehen, daß ſich die öſterreichiſchen Senfenfabrifanten 
jur Aufrechthaltung ihres Kredits wohl vorfehen follen, welchen 
Stahl fie verarbeiten, — ferner, daß andere Senfenfabrifanten 
ſich noch nicht der Überzeugung bingeben dürfen, den echt fleier: 
märfifhen Senfen gleihe Waare erzeugt zu haben, wenn felbe 
nach der fteiermärfifhen Methode dargeftellt worden ift, — und 
endlich daß die Senfenfonfumenten nicht nur aus andern Ländern, 
fondern leider felbit aud Steiermarf folhe Senfen befonmen, 
die zwar den Namen und mitunter au dad Auöfehen der echt 
fleiermärfifhen Senfen führen, aber die innere Güte derfelben 
nicht befigen. 

Es dürfte manchem Lefer vielleicht befangen erfcheinen, daß 
der Verfaſſer diefes für die Erze des mehrgedachten Erzberges fo 
lobend fchreibt; allein derfeibe muß bitten, das eigenthümliche 
Vorkommen diefer Erzniederlage, die eigenthümliche Beſchaffen- 
beit diefer Erze und des aus Denfelben erblafenen Roheifens zu 
berücdjichtigen, und zu bedenfen, daß ed mit den eigenthümlichen 
Magneteifenfieinen von Danemora, im eifenreichen Echweden, 
für die Gußſtahlerzeugung ein ähnliches Bewandtniß hat. Um 
aber ganz vorurtheilöfrei zu erfcheinen, fo möchte derfelbe alle 
Senfenfonfumenten erfuchen, die ihnen als echt fleiermärfifche 
verfauften Senſen denjenigen Proben zu unterziehen, welche alle 
offreditirten Senfenfabrifanten daſelbſt vor der Verpackung wirklich 
vornehmen, nämlid: 

. Die Benfe durch gewaltfames Anftemmen zwifchen Spitze 
und Ham um etliche Zoll biegen, worauf fie, ohne den mindeiten 
Schaden erlitten zu haben, wieder genau ihre vorige Geſtalt ans 
nehmen muß, fobald die biegende Kraft zu wirfen aufhört. 

2. Mit verfchiedenen Stellen der Senfenfchneide auf irgend 
eine Eifenfante, wie z. B. auf einen Eifennagel, fo gewaltige 
Streiche führen, daß die Eifenfante beträchtliche Einhiebe erhält, 
wobei die Senfenfdyneide an feiner Stelle eine Scharte oder den 
mindejten Eindrud erlitten haben darf. 

Beſtehet eine Senfe diefe beiden Proben vollfommen, und 
ift am ihr nirgends ein äußerer Tadel wahrzunehmen, weder in 
Rüdficht der gleihförmigen Dicke, noch im Anfehen des Blattes, 
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und laͤßt fie ſich ohne Anſtand zur dunnſten Kante tangeln, fo mag 
ſelbe als eine den echt ſteiermaͤrkiſchen Senſen Waare be⸗ 
trachtet werden. 

Das Rohmaterial, aus dem die Senſen angefertiget werden, 
nämlich der Stahl und Mod, welche auch den gemeinſchaftlichen 
Namen Senfenzeug führen, beziehen die Senfenfabrifen gewöhn: 
lih von den Brifhhütten (Hammerwerfen); nur wenige Senſen⸗ 
fhmieden erzeugen einen Theil, oder einige fogar den ganzen 
Bedarf ded Senfenzeuged auf eigenen Brifhfeuern. Das Vers 
bältniß, in welchem der Stahl und der Mod zur Senfenfabrifas 
« tion verwendet werden iſt nicht auf allen Fabriken gleih; als 
Minimum des Stahles fann ’/, angenommen werden, und man 
verfiehet dann unter einer Zuhr Zeug (Senfenzeug) ı5 Zentner 
Mock und 5 Zentner Stahl. Die bejfern Senfenfhmiede pflegen 
aber verhältnigmäßig mehr Stahl zu nehmen, uud überdieß ift 
der Mock, welchen die vorzüglichern Senfenfabrifanten verarbeis 
ten, von einer beifern innern Befchaffenheit, fo zwar, daß man 
denfelben gleichfalls für eine leidlicy gute Stahlſorte anfehen kann. 
Es liegt daher ſchon in dem verwendeten Nohmateriale ein Erfläs 
rungsgrund, warum in ein und demfelben Lande, ja fogar an ein 
und demfelben Orte, die verfchiedenen Zenfenfabrifen verfhieden 
gute Waare erzeugen können; denn nicht nur wird bei vorwaltens 
der Stahlmenge um fo gewiller dad ganze Senſenblatt aus Stahl 
beftehen, fondern bei ausgefucht gutem Mod wird auch der Stahl 
um fo forgfältiger gemuftert werden, — und die Probe hierüber 
beſtehet bei den fertigen Senfen in der Elaftizitäts: und Härten: 
Probe, wie felbe im Vorhergehenden angegeben worden find. Da 
einerfeitö, wie befannt, jeder Stahl eine eigene Behandlung, 
befonders eine ihm entfprechende Härtung fordert, um für einen 
beftimmten Zweck fein Beſtes zu leiften, von den Senfenarbeitern 
aber nicht zu erwarten ſtehet, daß fie bei jeden einzelnen Senfen 
die Befchaffenheit des Stahles genau berüdjichtigen, fo muß eines 
der wefentlichiten Erfordernijfe für gleihförmig gute Waare, ein 
gleihförmiger Stahl feyn. Eben fo befannt ift anderfeits aber, 
daß der Rohſtahl felbft von ein und derfelben Frifchhütte und bei 
ein und demfelben Roheiſen nicht immer in gleicher Qualität 
ausfällt; um num diefe Schwanfungen in der Robftahlproduftion 
für die Senfenerzeuan»- A-tihit wenig fühlbar zu machen, fo 
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balten viele Senfenfabrifen darauf, daß der Rohftahl von mehr . 
reren Seifchhütten bezogen wird, und dann beim fogenannten 
Bärben des Nohilahled (eine Vorbereitungsarbeit) alte Sorten 
des reinen Stahles, fo wie der Mod für fi, vermengt werden, 
damit, wenn ja eine oder die andere Frifchhütte etwas ungleichen 
Genfenzeug liefert, diefe Ungleichheit in der Vermengung nur 
einen Fleinen, nicht merflichen Theil betragen fann. 

Die zu Senſenzeug beftimmten Stahlluppenftüde werden 
auf den Frifhhütten zu 1° — 5), ftarfen Quadratjtäben ausges 
hbämmert, und nach dem Hämmern ſogleich, alfo im rorhglühen« 
den Zuftande, in kaltes Waller geworfen, und dadurch abgehärs 
tet, um fodann im erfalteten Zuftande gebrochen und nach der 
Bruhflähe in Stahl, Mock und zum Theil in unbrauchbaren 
Mob, in fogenanntes Hammereifen, fortirt werden zu Pönnen. 

Das Abfhienen. Die erfte Arbeit, weldye mit dem 
Eenfenzeug in der Senfenfabrif vorgenommen wird, it Dad Ab: 
ſchienen. Zu dem Ende werden die einzelnen Stäbe und Stück— 
chen des Zeuged in einem gewöhnlihen Wärmfeuer, deſſen Raum 
durch Löſche (Kohlengeſtübbe) begrenzt it, neben und theilweife 
über einander eingelegt, und bis zur braungelben oder ftarf roth+ 
beißen Slühhige erwärmt; hierauf werden fie unter einem Kleinen 
Schwanzhammer, der bei einem Gewichte von bo — 100 Pfund 
ungefähr 10 Z0U gehoben wird, und im vollen Gange gegen 200 
Schlaͤge thut, zu Schienen von ı biß °/, Zoll Breite und */, Zoll 
Dide ausgereckt, deren Länge ſich dann nach der Größe des 
Zeugftüdchens richtet, aber nicht über = Fuß gelaifen wird. Auf 
einem, und zwar meiltend dem unreinen Ende, pflegt man diefe 
Schienen zu einem '/, bis ?/, Zoll ftarfen Zapfen abzuzainen, 
oder wenn ein Zeugſtückchen mehr ald 2 Fuß Schienenlänge gibt, 
fo gefchieht das Abzainen in Abftänden von 2 ju 2 Fuß; einzelne 
fürzere Stüdchen pflegt man felten abzuzainen, fondern macht 
diefe auf einem Ende keilförmig zugefhärft. Alle dieje Schienen 
werden noch rothwarm, entweder ganz in faltes Waſſer gewor: 
fen, oder die längern davon nur mit der abgezainten Stelle ind 
Waſſer geſteckt, um fie dann im erfalteten Zuftande wieder bres 
hen und nad) der Brahflähe nochmals fortiren zu fönnen; nur 
bei jenen Schienen, die von folchen Zeugitäben ausgehämmert 


16 -Senfen. 


worden find, über deren Beichaffenheit durchaus fein Zweifel 
mehr obwalten fonnte, fann man das Härten, Brechen und for 
fortige -Sortiren der Schienen, zur Wermeidung vieler Bruch— 
flütchen, urterlaffen. Natürlich gefchicht das Abfchienen des Stah— 
les und des Modes, in von einander unterfchiedenen Perioden, 
um die Schienen von beiden getrennt zu erhalten. 

Da die Zeugfüchchen beim Abfchienen feine Schweißhige er- 
halten, die Schienen aber nicht unganz ausfallen follen, wenigs 
ſtens nicht viele, fo müſſen erftere ſchon auf den Friſchhütten gut 
ausgefchweißt werden; auch ift ed für das Abſchienen befchwers 
Ich, wenn unter dem Zeug viele Fleine Broͤckchen vorhanden find, 
weßbalb das Abbrechen dejfelben im nicht zu furze Stüde geſche— 
ben foll. 

Das Abfchienen verrichten zwei Arbeiter, wovon immer dis 
ner dad Wärmen beforgt, während der andere mit dem Ausreden 
unter dem Hammer befchäftiget iſt; fie pflegen gewöhnlich fi in 
ihrer Befchäftigung gegenfeitig abzulöfen, fo zwar, daß der eine 
mit dem neu angewärmten Stücke zum Hammer fommt, wenn 
der andere mit dem Ausreden des feinigen zu Ende it. Da das 
Abjchienen zu den leichtejten Arbeiten der Senfenfabrifation ge— 
hört, fo werden hierzu die weniger geübten oder weniger fähigen 
Arbeiter verwendet; übrigens aber gibt das Anfehen der erzeug» 
ten Garbſchienen, befonders im gehärteten Zuftande, rüdfichtlich 
der Beſchaffenheit des Senfenzeuges fchon vielen Auffhluß, wor 
von bei der rheinifhen Senfenfabrifation das Nähere angeführt 
werden foll, Man rechnet, daß die zwei Abfchienerer, wie diefe 
Arbeiter genannt werden, bei ungeförter Arbeit in einer Stunde 
ı Zentuer Zeug abfchienen. Aus 100 Pfund Zeug erfolgen * 
96 — y8 Pfund Schienen, und zum Anwärmen gehen ungefähr 
21 — 3 Kubiffuß Braſchen (Kleinfohl von Fichtenfohlen) per 
@tunde auf. 

Das Gärben. Auf das Abfchienen folgt das Gärben, 
welches zum Zwede hat, das Material für die Senfen, den reis 
nem Stahl fowohl als den eifenfhüfligen, jeden für fich, gleich: 
"formiger, zäher und elaitifcher zu machen, wobei aber deilen 
Härte moͤglichſt wenig verlieren foll. Das letztere hängt zwar 
zum Theil von der Art und Weife ab, wie beim Gärben, vorzüg: 
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lich beim Schweißen der Garbe, zu Werfe gegangen wird; allein 
es gibt Stahlforten, die bei der umfichtigiten Behandlung den- 
noch mach jeder Echweißhige bedeutend an Härte abgenommen 
haben, wogegen andere, und ganz befonders der fteiermärfifche 
Rohſtahl, felbit bei einer weniger vorfichtigen Behandlungsweife 
von ihrer Härte fo wenig verlieren, daß man nach mehreren 
Schweißhitzen kaum eine Abnahme gewahr werden fann *). 
Behufs der Gärbung werden die Schienen auf der foger 
nannten Dchienenbanf, einem gewöhnlichen majliven Tifche, nach 
ihrer Reinheit nochmals fortirt, und dann bei 15 Stück zu einer 
Garbe über einander gelegt. Da nicht alle einzelnen Schienen 
die ganze Ränge der Garbe von ungefähr 2 Fuß erhalten Fonnten, 
fo muß man wenigitend zu unterjt und zu oberjt in jede Garbe 
Schienen von der ganzen Länge, die fürzern aber dazwifchen eins 
legen, und zwar legtere theilweife mach der Läuge der Garbe, 
jedoh fo, daß fie mit einem Ende etwas über einander greifen, 
und ſich fo geitaltig je zwei fürzere Schienen zur vollen Länge der 
Sarbe ergänzen; in ähnlicher. Weife werden auch die ganz fur: 
zen, Feilförmigen Schienentlüdchen an dem einen Ende der Garbe 
jwifchen den längern Schienen eingeklemmt, während die Garbe 
on dem andern Ende mit einer entfprechend geformten Zange ges 
faßt, und mitteljt eines über die beiden Zangenfchäfte getriebenen 
Ringes feit gehalten wird. Aus dem Vorhergehenden folgt von 
ſelbſt, daß man beim Zufammenfegen diefer Garden die Stahl— 
fdienen von den Modfchienen getrennt hält, d.h. aus jeder dies 
fer Battung eigene Garben bildet; überdieß wählt man aber auch 
nch zu den äußern Schienen, im jeder einzelnen Garbe, die uns 
teinern, damit diefe dem Angriffe der Schweißhige am meijten 


*) Berfaffer diefes Artikels war Augenzeuge, wie ein am Fürſt Schwar« 
zenberg ſchen Stahlwerke Paal in Steiermark erzeugter Rohſtahl 
der reinften Art, fogenannter Brescianer Münzitahl, nad einer 
zehnmaligen Gärbung und Härtung noch mit vieler Leichtigkeit das 
Fenſterglas rigte. Man will ferner bei öfterer Wiederholung des 
Gärbeprozefjes auf mehreren jteiermärkifhen Raffinithütten be: 
merkt haben, daß der meilte Rohſtahl bis zu einer Dreimaligen 
Gärbung an fpezifiibem Gewicht zunimmt, dichter wird, bei noch 
öfterer Gärbung in dieſer Beziehung aber völlig ungeänders bleibt. - 

Technol. Encyklop · XV. Bd. 2 


18 Senfen. 


ausgefegt werden, wobei gewöhnlich ein beginnended Abfchmelzen 
eintritt, bis die Garbe in der Mitte die erforderliche Hige er: 
langt hat. 

Das Hipen der mit den Zangen gefaßten Garben geſchieht 
auf den Senfenfabrifen meiftens unter denjenigen Eſſen, und ges 
wöhnlich auch in demfelben Feuer, in welchem das Wärmen beim 
Abfchienen vollbracht wird, fo wie auch dad Sanzmachen und 
Ausreden der erhigten Garben unter demfelben Hammer gefchieht, 
mit dem die Schienen auögefchlagen wurden. Die ganze Manipus 
. lation des Särbens wird von zwei Arbeitern, dem Hammerfchmied 
und feinem Heizer verrichtet, von deren Geſchicklichkeit, bei ein 
und demfelben Senfenzeug, die innere Güte der Senfe größten: 
theild abhängt. Die Garbe wird anfangs nur langfam ange: 
wärmt, damit die Hige Zeit hat, alle zu fchweißenden Theile der 
Garbe ziemlich gleihförmig zu durchdringen *); während dieſes lang= 
ſamen Anwärmensd wird zugleich der nöthige Schweißfand, oder 
gewöhnlicher an deifen Stelle eine Schaufel voll Hammerſchlag, 
oder fein gepochter Friſch-Schlacke über die Kohlen gefireuet, welche 
legtern man dann noch mit Lehmwaſſer zu übergießen pflegt, um 
das Verbrennen derfelben von außen zu hindern und zugleich den 
Lehm (Thon) als Flußmittel einzubringen. Aus dem aufgefireus 
ten Schweißfand, Hammerfhlag, gepochten Schladen und Zehn, 


*) In dem nur allmäligen Durchdringen der Hitze ift wahrſcheinlich 
die Urſache zu fuhen, warum die Anwendung der erhisten Ge 
bläfeluft ohne vorausgegangenes Anmärmen der zu hikenden Mafs 
fen in Borglühherden, auf vielen Schweißfeuern, und insbefons 
dere bei den Gärbefenern fih nicht vortheilhaft erwies, wie man 
unter andern bei der Innerberger Hauptgewerkſchaft erft vor Kurs 
zem die Erfahrung machte; denn in der intenfivern Hitze beim 
Gebrauh der heißen Luft erhalten die Außern Theile viel früher 
Schweißhitze, bevor die innern hinlänglich erhist feyn Fönnen, was 
dann eine unvolllommene Schweißung, oder bei längerem Verweis 
len der Garbe in diefer Hige, einen größern Abbrand zur Folge 
haben muf. Schon diefermegen find die mit den Schweißfeuern 
unmittelbar verbundenen Borglühherde, in denen die zu hitzenden 
Maſſen bis zur ftarken Glühhitze gleichmäßig durchgewärmt 
werden, bei dem Gebrauch der heißen Luft völlig unerläͤßlich, und 
man foll ipre Einführung um fo weniger verabfäumen, als fie auch 
direkt zur Grfparung an Brennmaterial beitragen. 
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fo wie aus dem von der Garbe abgebrannten Eifen und der Kohl: 
mafche bildet fich eine flüjlige Schlade, die fih am Boden der 
Feuergrube anfammelt, vom Luftſtrom ded Gebläfes in feinen 
Tropfen theilweife in die Höhe getrieben wird, und welche die 
Arbeiter den Saft des Feuers zu nennen pflegen; je fperrer (fie: 
felreicher) , alfo je ärmer an Eifenoryden diefer Saft ift: defto 
weniger wird die Härte des darin behandelten Stahles unter übri— 
gend gleichen Umjtänden abnehmen, weil derfelbe dann um fo 
weniger auf den im Stahl gebundenen Kohlenftoff einzuwirfen vers 
mag, während er die Garbe durch feine Umhüllung vor dem Ein: 
wirfen der vorhandenen Gasarten (befonders der noch ungerfegten 
Gebläfeluft) und Kohlen fchüget, — aber um fo größer wird der 
Abbrand, und innerhalb. gewilfer Grenzen, um fo fahwieriger 
pflegt dann auch das Ganzmachen beim Schweißen der Garbe zu 
feyn. Die richtige Herftellung und Regulirung dieſes Saftes im 
Gärbfeuer, ſowohl in Betracht der Qualität als der Quantität, 
ift demnach ein wichtigerlimftand, welcher vereint mit der Ertheis 
lung des entfprehenden Hipgraded den weſentlichſten Theil der 
ganzen Kunſt eines Oärbheizerd umfaßt. Da eine jede verfchiedene 
Stahlforte hierin eine andere Behandlung erheifht, fo iſt dieß 
kein fo leichtes Geſchaͤft, als es beim erften Aublick erfcheinen 
dürfte, wenigftens dann nicht, wenn dasfelbe mit Umſicht betries 
ben wird. Sobald die im Beginn fachte angewärmte Garbe eine 
angehende Schweißhige erlangt hat, wird felbe aus dem euer 
gezogen und mit einem Hammer etwas zuſammen geflopft, damit 
die Meinen Zwifchenbröcdkhen feit halten, hierauf aber fogleich 
wieder ins Feuer gebracht; hat fie dann auf der untern Seite 
vollends Hitze, fo wird fie im Safte gewendet, um ihr auch auf 
der andern Seite eine gleiche Hitze zu ertheilen. Nach vollendes 
ter Schweißhige wird die Garbe unter den Hammer gebracht, mit 
vorfichtig ertheilten Streichen auf dem gehigten Ende ganz ge— 
macht und dann bei rafcherem Gange des Hammers- zu einer viers 
fantigen Stange audgeredt. Wenn der Stahl aber von etivas 
wilder (roher) Befchaffengeit ift, fo wird diefes Ganzmachen und 
Ausreden beinahe nie mit einer Hitze gelingen; in welchem Kalle 
eine fogleiche, und bisweilen öftere Wiederholung der Schweiß: 
hige, fo wie eine theilweife Abfühlung der zu flarf erhigten Garbe 
: 2 * 
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nothwendig wird, welche Abfühlung, um fie ſchnell und nur an 
der ihrer bedürftigen Stellen der Garbe vollbringen zu fönnen, mit 
Zuhilfnahme des Waſſers bewerfitelliget wird. Iſt die Garbe 
endlich auf der einen Seite zu einem vierfantigen Stabe von un: 
gefähr °/, Zoll Seitenlänge ausgeredt, fo wird dann dasfelbe 
auch mit der andern ©eite in gleicher Weife vorgenommen, und 
folhergeftalt ein Stab, den man eine Flamme nennt, von 5/, 
Zoll Stärfe und beiläufig 25 Pfund im Gewichte hergeftellt. 
Man nennt die aus den Gtahlgarben erzeugten Flammen 
Schneidflammen, die aus dem Mod dargefellten aber 
Rüdfenflammen, wovon der Örund aus dem Vorausgeſchick- 
ten einleuchtend feyn wird. 
| ‚Die fernere Behandlung und Zufammenfegung der Schneid: 
und Rücenflammen zu den fogenannten Senfenbrödeln ift 
auf verfchiedenen Senfenfabrifen etwas verfchieden.- In früherer 
Zeit war da® allgemeine Verfahren folgendes: Zwei und zwei 
Schneidflammen werden abermals über einander gelegt, und auf 
ähnliche Weife, wie die erften Garben, wieder zu je einer Flamme 
von ungefähr °/, Quadratzoll Stärfe, aber etwas flach ausge— 
reckt, fomit wird mit dem Schneidzeug eine zweite Gärbung vor: 
genommen; diefe bei ?/, Quadratzoll jtarfe Flamme wird fogleich 
nach vollendeter Schneidung, wo fie noch glühend Heiß ift,. mit 
Zuhilfnahme eines Segeifend unter dem Hammer in mehrere 
Stüdchen, wie felbe für die einzelnen Senfenblätter erforderlich 
find, abgetheilt, und hierauf im erfalteten Zuftande vollends zu 
diefen Stückchen, den fogenannten Schneidbrödeln, abges. 
fhlagen; die Nüdenflammen dagegen werden bei diefem Verfah— 
ren fogleich nach der erften Schneidung aus der Garbe in die eins 
jelnen Stückchen abgetheilt, und fofort im erfalteten Zuftande 
zu den Rüdenbrödeln abgebrochen. Bei der naͤchſtfolgen— 
den Arbeit werden dann aus den vorräthigen Schneid: und Rüden» 
brödeln immer je zwei (nahe gleich lange und fi zum ausgemit: 
telten Gewicht für die anzufertigende Senfengattung ergänzende) 
Bröckeln ausgeſucht, und mit einer Seite an einander gepaßt, 
mittelft einer Zange zur Erteilung einer abermaligen Schweiß: 
bige ind Beuer gebradt. Es unterliegt der Schneidzeug bei die: 
ſem Berfahr-- = +" fagen einer dreimaligen Gaͤrbung, der 
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Rückenzeug aber einer zweimialigen; übrigens werden die Nüdens 
brödfeln gewöhnlih vom doppelten Gewichte der Schneidbrödeln 
bergeitellt, weruach die fertige Senfe aus ’/,;, Schneid- und ?/, 
Rückenzeug bejtehet, — ſchlechte Senfenfabrifen machen die 
Schneidbrödeln verhältnißmäßig noch geringer, die beifern aber 
fertigen felbe lieber etwas fchwerer an, damit dad ganze Senfen: 
blatt beinahe aus reinem Stahl beitehe. 

In neuerer Zeit hat man auf mehreren Genfenfabrifen *) 
obiged Verfahren dahin abgeändert, daß man zwei Ruͤcken- und 
eine Schneidflamme über einander zu einer neuen Garbe einlegt 
und diefe dann in ähnlicher Art wieder zu Flammen von ı bis °/, 
Duadratzoll Stärfe ausichmiedet; nad vollendeter Schmiedung 
werden fie mit einem Segeifen in die erforderlichen Studchen 
abgetheilt, und im erfalteten Zujtande vollends zu den Senſen— 
brödeln abgebrochen, die nunmehr ſchon aus Schneid» und 
Rückenzeug zufammengefegt find, daher bei der nachfolgenden Ar- 
beit feiner Schweißhige mehr bedürfen. — Letzteres Verfahren 
it offenbar für die Arbeit felbit das leichtere und wohl auch das 
richtigere, obfchon die Senfenqualität dabei nicht gewinnen fann, 
indem bei eriterem der Schneidzeug um eine Gärbhige mehr ent- 
bält; nur den Nachtheil führet ed mit ſich, daß die genaue Aus— 
theilung der Brödeln für eine Seniengattung dem Gewichte nach 
fhwieriger ift, indem man ſich in der Beziehung bei der älteren 
Merhode durch das Zufammenfegen der verfchieden fchweren 
Rüden: und Schneidbröcdeln behelfen fann, um für jede Senfe 
dad genau beſtimmte Gewicht heraus zu bringen. Indeſſen hat 
auch diefer Übelftand nicht viel zu bedeuten, und fäßt fich im ge: 
wünfchten Salle dadurch fo ziemlich befeitigen , daß man die be: 
reitd aus Schneid» und Nüdenzeug zufammengefegten Slammen 
nicht fogleich nach der Schmiedung und noch im glühenden Zus 
ande in die einzelnen Senfenbrödeln abtheilet, wobei diefe Theis 
lung nie mit der erforderlichen Genauigfeit ausgeführt werden 
fann, ſondern fich den Vorrath an Senfenbrödeln in ungetheils 
ten Slammen hält, und die Theilung feiner Zeit im falten Zus 
Rande vornimmt, worauf die jo mit mehr enauigfeit und ſchwä— 


) Bei der rheiniſchen Seufenfabrikation, wie folgen wird, geſchieht 
etwas Ahnliches fhon von Alters her. 
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hern Einfchnitten eingetheilten Flammen aber wieder zur anges 
henden Slühhige gebracht werden mülfen, um fie leichter abbauen 
zu fönnen. Will man diefe Theilung mit der größten Genauigfeit 
machen, fo ift die von einem rheinifchen Senfenfabrifanten, Herrn 
Eduard Elbers, erfonnene Vorrichtung zu empfehlen, welche 
in den Verhandlungen des preußifchen Grwerbvereines, XVII. 
Jahrgang, Seite 62, befchrieben ift, und in der Art wirft, daß 
die Theilung mit Leichtigfeit genau nad dem Volumen für jedes 
einzelne Stückchen geſchehen Fann, folglich eine ungleiche Schmies 
dung der Flamme feinen Einfluß auf die Genauigfeit der Theilung 
bat, was aber der Fall feyn muß, wenn die Eintheilung der 
Slamme bloß nach deren Länge vorgenommen wird. 

Der Stahlverbrand beim ganzen Gärbprozeß, eingerechnet 
das Ausreden zu den Senfenbröcdeln, dürfte ı5 bis 20 Prozent, 
und der Kohlenverbrand per 100 Pfund Garbſchienen 35 bis 40 
Kubikfuß Fichtenfohlen betragen. 

Das Senfenzainen. Das Senfenzainen ift die erfte 
Arbeit, womit auf die Geftaltung der Senfen bingewirft wird, 
obfchon das Endrefultat derfelben erſt ein flach gefchmiedetes Stäbe 
hen, Taf. 359, Fig. 29, ift, welches nad) vorne zu etwas an 
Stärfe abnimmt, rückwärts aber in einen nahe rechtwinflichten 
Abbug endiget, und ein Senfenzain genannt wird, Zur 
Herftelung eined folhen Senfenzaines aus den Senfenbrödeln 
find zwei Higen und zwei Schmiedungen nöthig; mit der eriten 
wird die längere Hälfte des geraden Theiles, welchen man das 
Drtel nennt, umd welches fpäter in den &enfenfpig endiget, 
ausgezaint, mit der letztern aber wird der übrige gerade Theil und 
der Abbug ausgefchlagen, aus welchem beim fernern Verlauf der 
Babrifation die Ham fi bilde. Je nahdem die Genfen- 
bröckeln auf die alte oder neue Art erzeugt worden find, alfo das 
Materiale für jede Senſe noch aus zwei, oder bereitd aus einem 
Stüdchen beftehet, müllen die Erhigungen derfelben für die An— 
fertigung der Zenfenzaine bis zur vollftändigen Schweißhige, oder 
bloß zu einer ftarfen Glühhige getrieben werden; deun im erften 
alle müffen die beiden Stückchen (Schneid: und Rüdenbrödel) 
vorerft zufammengefchweißt und fofort außgezaint werden, wäh 
rend im lekten nur ein Auszainen erforderlich ift, wozu eine Gluͤh— 
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bige genügt; follte jedoch das aus einem Stückchen beftehende 
Senfenbrödel irgend eine Ungänze zeigen, was bei einer forg« 
fältigen Gärbung aber nicht eintreten wird, fo muß auch diefem 
eine gelinde Schweißhige gegeben werden. Übrigens beftehet je: 
der fertige Senfenzain nad) feiner ganzen Pänge aus ungefähr ?/, 
Rüden: und '/, Schneidzeug, und zwar muß fih der Schneidzeug 
auf derjenigen Seite des Zaines befinden, die der Ham zugekehrt 
ift, daher diefer Umjtand beim Ausfchmieden des hintern an 
mit der Ham zu beachten iſt. 

Das Senfenzainen verrichten zwei Arbeiter, der — 
ſchmied, und ſein Gehilfe der Zainheizer (die auch das Gärben 
beſorgten), welche ſich im Hitzgeben und Auszainen ſogeſtaltig 
ablöſen, daß auf den Zainheizer das Ausrecken des Ortels, auf 
den Hammerſchmied aber das Auszainen der Ham kommt, wel: 
ches Iegtere, als die fchwierigere Schmiedung, den gefchidtern 
Arbeiter fordert: denn e8 gehört nicht bloß viele Gewandtheit zur 
gelungenen Heritellung des rechtwinflichen Abbuges für die Ham, 
fondern auch ein geübtes Augenmaß dazu, um die erforderliche 
Länge ded ganzen Senfenzained zu treffen, zu welch legterem 
Zwede fid) neben dem Hammer ein eigenes Maß, der fogenannte 
Maßzain, in bequemer Höhe über den Boden der Schmiede 
befejtiget, befindet, an welchem jeder ausgereckte Senfenzain vor 
feiner Beifeitelegung gemeilen wird, um ihn fogleich wieder uns 
ter dem Hammer durchziehen zu fönnen, wenn er etwas zu kurz 
ausgefallen feyn follte. Bevor die Seufenzaine zur nädhiten Ars 
beit abgegeben werden, muß nochmals jedes einzelne Stüd mit 
dem Maßzaine verglichen werden, um fodann jene Zaine, die 
etwas zu lang ausgefallen find, zur genauen Länge abbauen zu 
können, welches das Gefchäft eines Lehrjungen it, der darnad) 
Zainabfhlager genannt wird, 

Das Erhigen der Senfenbrödeln für diefe Arbeit gefchieht 
gewöhnlich im Gärbfeuer, fo wie dann aud) dad Auszainen felbit 
mit jenem Hammerſchlag gefchieht, bei dem das Abfchienen und 
Särben vorgenommen wird; nur.erfordert das Senfenzainen einen 
genauer abgerichteten und beifer unterhaltenen Hammerzeug (eine 
reinere Hammer- und Amboß-Bahn), und überdieß pflegt man zu 
diefer Arbeit einen leichteren Hammer zu wählen. Zwedmäßiger 
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iſt es aber, wenn für dad Senſenzainen ein eigenes Wärmfeuer 
und ein eigener Hammerfchlag beftimmt und diefer Arbeit ent- 
fprechend jugerichtet werden, wie diefes dann auch auf allen jes 
nen Zenfenfabrifen gefchieht, die gut und ſchwunghaft arbeiten. 

Man fann rechnen, daf in einer Stunde ungeflörten Bes 
triebes 25 Stück Senfenzaine gemacht werden fönnen. Der Abs 
brand an Stahl mag 4 — 8 Pfund, der Kohlenverbrand aber 
20 — 40 Kubitfuß Fichtenfohle per 100 Pfund Zain betragen, 
je nachdem die Senfenbrödeln ohne oder mit Schweißhigen behan— 
delt werden fönnen. 

Das Senfenbreiten. Schon der Nanıe diefer Arbeit 
jeigt an, daß durch fie der Senſe ihre Breite gegeben, d. h. dad 
Blatt derfelben ausgefchlagen, ausgebreitet wird, Bevor dieß 
gefhehen fann, muß jeder Senfenzain noch an beiden Enden 
einer Bearbeitung mir Handhänımern unterworfen werden, um an 
dem einen Ende eine abgebogene Spitze herjuftellen, au dem ane 
bern aber den Abbug für die Ham genau in beſtimmten Winkel 
zu bringen, den abgebogenen Theil felbit zuzugleichen und mit der 
Warze zu verfehen. Sowohl beim Spipmacen ald beim War: 
“ zenfhlagen muß dem betreffenden Ende des Senfenzained eine 
fiarfe Glühhige gegeben werden; oder wenn diefe Enden etwas 
unganz feyn follten, fo wird denfelben eine gelinde Schweißhige 
ertheilet, um eine ganze Spige und eine ganze Warze zu erhals 
ten. Es werden dieſe Vorbereitungsarbeiten öfters unmittelbar 
vor dem Senfenbreiten, als Nebenbefhäftigung vom Breitenheis 
ger (derjenige Arbeiter, welcher das Erhigen der Senfenzaine für 
das Breiten zu beforgen hat) verrichtet, gewöhnlicher aber wird 
dazu ein eigener Arbeiter angejftellt. - 

Die Senfenzaine haben nun unmittelbar vor dem Breiten 
die Geſtalt von Fig. 3o (Taf. 359). Zum Senfenbreiten find 
bloß Gluͤhhitzen erforderlich, welche in einem gewöhnlichen, klei— 
nen Blühfeuer, dem Breitenfeuer, vom Breitenheizer beforgt 
werden; bis zur Vollendung des Breitens find vier derlei Glüh— 
bigen, an verfchiedenen Theilen der zu fertigenden Senſe anges 
bracht, erforderlich; jede derfelben wird durch eine befondere Bes 
nennung ausgezeichnet, die der Ordnung nach folgende find: 
bie Abgleich- oder fchlechtweg Gleichhige, die Mittelhige, die 





Steiermärfifche Senfenfabrifation, 25 


Epiphige und die Barthige. Das Breiten felbft unter dem Hans 
mer wird vom erften Arbeiter der Fabrik, vom fogenannten Eß— 
meifter, verrichtet; denn fo wie die innere Güte der Senſe, 
bei ein und derfelben Stahlgattung, vorzugsweiſe durch die Ars 
beit dee Hammerfchmiedes bedingt wird, fo ift die äußere Güte 
und Schönheit derfelben größtentheild -von der Arbeit des Eßmei— 
ſters abhängig. Der zum Breiten angewandte Hammer, der 
Breithammer, iſt 200 — 250 Pfund ſchwer, hat bei 10 Zoll Hub: 
böbe eine 6 — 7 Zoll lange und nur bei '/, Zoll breite Bahn, die 
bloß in ihrer mittleren Länge auf die ebene Amboßbahn trifft, 
binten und vorne aber in einer flachen Bogenlinie ungefähr ı Lis 
nie davon abſteht; die Amboßbahn it Dagegen 4 bis 5 Zoll breit 
und etwas länger als die ded Hammerd, Diefe bedeutend grös 
fere Breite der Amboßbahn ift nicht fo fehr zur Unterlage für die 
Senfe nöthig, als vielmehr dazu bejtimmt, daß man mit der 
Hammerbahn in horizontaler Richtung mehrere Zolle hin- und 
berfabren fann, wie e8 gerade die Geſtaltung des Senfenblattes 
und Rückens, und die Abnägung der vollfommen glatten Fläche 
des eben benügten Theiles der Amboßbahn fordert; um Dies 
ſes öftere Hin: und Herfahren mit der Hammerbahn leicht aud« 
führen zu fönnen, haben die Reindeln (die Lager für die Warzen 
des Wagringed, in dem der Hammerhelm ſteckt) eine fo viel in 
die Länge gezogene Geſtalt, daß felbe vor den-Reinbailen mehrere 
Zolle vorragen, fomit durch Schläge auf diefe KHervorragungen 
mit Leichtigkeit zu verfchieben find, wodurch die horizontale Lage 
der Hammerbahn auf dem Amboß regulirt wird: Eine fernere 
Eigenthümlichfeit des Breithammers gegen einen gewöhnlichen 
Schwanzhammer ift noch die, daß man der Prellplatte im Rai— 
tel Hadern unterbettet, um einen fanftern Streich zu erzielen. 
Die Anzahl der Streiche per Minute ift 80— 140. 

Durch die Gleichhige wird der nach Obigem vorbereitete Sen» 
fenzain, von der Spige an bis ungefähr 4 Zoll hinter der Ham, 
in glübenden Zuſtand verfept; im diefem wird felber vorerft vom 
Breitenheiger mittelſt eines Handhammerd an der Epipe, und 
fodann noch vom Efmeifter felbft, unmittelbar vor der Bearbei— 
tung unter dem Hammer, von der Spige weiter herein dadurd) 
abgebogen, daß lepterer, welcher gerade vor dem Hammer fipt, 
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mit dem glühenden Zain an eine Seite des Amboſſes ſchlaͤgt; 
hierauf nimmt der. Eßmeiſter das Abgleichen unter dem Breitham—⸗ 
mer vor, wodurch ſchon der Ruͤcken angedeutet wird, indem die 
angehende Senſe dadurch beiläufig die Geſtalt von Fig. 31 erhält. 

Durch die Mittelhitze wird die hintere Hälfte des abgegli— 
chenen Theiles zum Gluͤhen gebracht, und dieſer ſofort unter dem 
Hammer ganz und ſo ausgebreitet, wie Fig. 32 zeigt. 

Durch die Spitzhitze wird die vordere Haͤlfte des abgegliches 
nen Theiles mit der Spige erhitzt und diefer fertig gebreitet, ſo⸗ 
mit ungefähr die Form, wie Fig. 33, erzielet. 

Endlich durch die Barthige wird der hintere Theil zum Glü— 
ben gebracht, die Seuſe vom Efmeifter nunmehr an der Spig« 
feite gefaßt, während fie in den vorigen drei Hipen bei der Ham 
angegriffen wurde, und in diefer der Senfenbart, oder überhaupt 
der hinterfte Iheil des Senfenblattes ausgebreitet, worauf die 
ganz fertig gebreitete Senſe, beiläufig mit dem Ausfehen der ig. 
34 , der nädhitfolgenden Arbeit, dem Abrichten übergeben wird. 

Ein Eßmeiſter mit feinem Gehilfen, dem Breitenheizer, fann 
in 10 bis 12 Stunden, welches die Dauer feiner täglichen Ars 
beitözeit ift, 150 bis 200 Stück Senfen breiten. Der Abbrand 
an Stahl dürfte 6 bis 7 Prozent, und der Kohlenverbrand per 
100 Pfund Zain, 30 bid 40 Kubiffuß leichter Kohlen betragen. 

Das Senfenabrichten. Diefe Arbeit wird mit einem 
eigens dafür geformten Handhanımer vorgenommen, deifen eine 
Seite eine ebene Bahn, die andere aber eine fharfe Kante trägt, 
und hat das Aufbiegen des Senfenrüdens, fo wie die gehörige 
Formirung der Senfenfpige zum Zwede. Behufs des Rüden 
aufbiegend muß die Senſe am Rüden in dem Abrichtfeuer, einem 
ganz gewöhnlichen Fleinen Glühfeuer, zur Rothglühhige gebracht 
werden. In diefem Zuftande wird die Senfe mif der untern Fläche 
auf dem neben dem Abrichtfeuer befindlichen Amboß gelegt; nun 
wird mit der fcharfen Seite des Abrichthammers dicht am Rüden, 
entlang dem Senfenblatte eingehauen, wodurch der Rüden ſich 
aufs und überbiegt, und dann fchlägt man den aufgebogenen 
Rüden mit der flachen Bahnfeite des Abrichthammers fogleich 
wieder nieder. ES fordert diefe Arbeit mit dem Abrichthammer 
gleichfalls viele Geſchicklichkeit, und der fie vollbringende Mann, 
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der Abrichter, ift einer der wichtigern Arbeiter bei der Senſen— 
fabrifation; auch fann fie nicht in einer Glühhige nach der gan— 
zen Nückenlänge ausgeführt werden, fondern es wird dazu ein 
jweimaltgeds Glühen erfordert. Zur Formgebung des Senſen— 
ſpißes, welche bloß in dem nöthigen Abbiegen deifelben und im 
Ausſchlagen der dabei am Blatte entflandenen Falten beiteht, ift 
eine dritte Glühhige nothwendig, welche Arbeit, ald die leichtere, 
vom Gehilfen deö Abrichterd ausgeführt wird, der auch das Ans 
wärmen der Eenfen zn beforgen hat. 

Der Stahlverbrand, fo wie der Kohlenverbrauch bei diefer 
und allen den folgenden Arbeiten foll am Ende ae ange: 
geben werden. 

Das Senfen-Örau= oder Grobhämmern Das 
Senfen:, Grau: oder (wie man es gleichfalls nennt) Grobhäm- 
mern folgt auf das Abrichten der Senfen, und wird unter einem 
Heinen Schwanzhammer, dem fogenannten Kleinhammerl 
oder Polierbammerl, vorgenommen, welcher nur bo bis Bo 
Pfund fchwer it, eine 4 bis 4'/, Zoll lange, '/, Zoll breite, fons 
ver gefchliffene Bahn, und bei 2 Zoll Hubhohe hat, dagegen 
aber in der Minute mehrere hundert Schläge macht. Die Sen: 
fen werden für diefe Arbeit nur über einer Fleinen Kohlengluth, 
auf einem eifernen Roſte liegend, etwas angewärmt, gerade fo 
viel, daß man felbe mit bloßen Händen faum einige Augenblide 
betaften kann, folglich mit ledernen oder Teinenen Fauſtflecken 
handhaben muß. Der Zwed diefer Arbeit, welche durch einen eis 


genen Mann, Kleinbammerer genannt, beforgt wird, iſt 


bloß der, daß die von dem einzelnen Streichen des fchweren Breit 
hammers berrührenden Ungleichheiten des Senfenblatted mehr 
ausgeglichen werden, indem dad ganze Blatt unter dem Klein- 
hammer! mehrmals überhämmert und dadurch geebnet wird ;. die 
dabei angewandte Erwärmung der Senfen gefchieht nur aus Vor: 
fiht gegen dad Anfpringen ded Senſenblattes, welches bei etwas 
fprödem Stahl im ganz falten Zuſtande viel eher erfolgen würde, 
als dieß bei angewärmten Senfen -der Fall feyn fann. — Die 
durch das Grauhämmern geebneten Senfen fommen hierauf zum 
Befchneiden der Senfen, welche Arbeit von dem 
darnach benannten Befchneider, im Falten Zuflande, mit 
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einer an einem Klotze befeſtigten Metallſchere vorgenommen wird, 
indem er die Senſe mit einer Hand regieret, mit der andern aber 
die Schere bewegt. Der Zweck des Beſchneidens iſt, dem dün— 
nen Rande des Senfenblattes die richtige Bogenlinie zu ertheilen, 
was nur nach dem Augenmaß auf die eben erwähnte Weife bes 
werfitelliget wird, und wobei der Befchneider feinen andern Anhalt 
bat, als eine vor fi) Hingelegte Senfe von gewünſchter Ge— 
ftalt. — Nach dem Beſchneiden folgt 

Das Zeihenfhlagen oder Merten der Sen— 
fen, welches gewöhnlich audy der Befchneider verfieht, Behuf 
deifen wird das breite Senfenende mit der Ham in einem ganz 
gewöhnlichen Kleinfchmiedfeuer bis zur Nothglühhige erwarmt, 
in diefem Zuftande mit der Ham auf einen Amboß gelegt und das 
Babrifzeichen aufgeſchlagen; iſt dieß gefchehen, wird fogleid) die 
Ham aufgerichtet, indem man dad Genfenblatt etwas hindann 
fchlägt, um die gehörige Stellung der Ham zu erzwecken. Hierauf 
pflegt man noch die durch das Befchneiden nach einer Seite etwas 
audgebogene Senfenfchneide wieder nieder zu ſchlagen, — und 
nun fommt das fo weit vorgefchrittene Fabrikat zur 

Härtung der Senfen. Die für dad Härten nöthige 
Erbipung der Senfen wird gleichfalls in einem gewöhnlichen Klein— 
fhmiedfeuer vorgenommen, in welchem zum allmäligen Vorwär— 
men mehrere Senfen neben einander eingelegt werden. Da aber 
die Gluth eines folchen Feuers nicht die Länge eined Senfenblats 
tes hat und die Rebhaftigfeit derfelben überdieß in der Mitte, d.i. 
vor der Form, am größten ift: fo bleibt diefer mittlere Theil des 
Feuers von den eingelegten Senfen unbefegt, um in diefem dann 
jede einzelne fchon vorgewärmte Senfe nad) ihrer ganzen Länge 
Dadurch zur gleichförmigen entfprechenden Temperatur bringen zu 
können, daß man felbe mit einer Zange an der Ham gefaßt, fo 
lange darin aus: und einzgieht, wobei man an den benöthigten 
Stellen mit der Bewegung etwas einhält, bis das ganze Sen: 
fenblatt gleichförmig mit dem gewünfchten Glühgrade erfcheint. 
In diefem Zuftande wird die Senfe fchnell zu dem in der Nähe 
befindlichen Härtetrog gebracht, daſelbſt vorerft noch die obere 
Seite ded Blattes (indem man die Senfe mit der untern Fläche 
auf den Rand des Troges legt) gefchwind von einem Gebhilfen 
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mit einer eifernen Krücke überfahren, und fo fort in das aus flüf- 
figem Rindsunſchlitt beitehende Härtungsmittel gelaffen. Nach 
weniger denn ı'/, Minuten wird Die gehärtere, noch fehr warme 
Senfe aus dem Härtetrog gehoben, bei der Ham gefaßt, mit 
der Spige auf den Rand des Troges geflellt, mit einem entfpre: 
hend ausgefchnittenen Rindenſtücke (man pflegt hierzu der Rinde 
vom SKirfhbaum gewohnheitöhalber den Vorjug zu geben) auf 
beiden Seiten das adhärirende Härtungsmitrel abgeftrichen, darauf 
zur beffern Reinigung noch ein paar Mal in trodene Kohlenlöfche 
oder Sägefpäne geftoßen, dann über dem Härtenfeuer wieder 
ganz wenig angewärmt, und num fchnell mit der untern Fläche 
auf den Spiegel eines Falten Waſſers gefchlagen, wodurdy der 
anliegende Glühſpan großentheild entferne wird. Diefer Här: 
tungsprozeß befchäftiget gleichzeitig 3 bid 4 Mann , er geht fehr 
rofch vor fih, und dauert täglich mit der erzeugten Partie Sen— 
fen nur etliche Stunden, weßhalb die ihn beforgenden Arbeiter 
auch andere Verrichtungen zu vollbringen haben. Der Härte: 
trog wird von Eifen oder Stein hergeitellt, und das im Beginn 
des Prozeſſes durch Erwärmung flüffig gemachte Unfchlitt bleibt 
dann durch die Erwärmung bei der Arbeit felbft fortwährend im 
flüffigeu Zuſtande. 

Über den Einfluß verfchiedener Fettarten als Härtungsmit- 
tel. mangeln hierbei fpeziele Erfahrungen; die fteiermärfifchen 
Senfenfabrifanten bedienen fi dazu des Nindsunfchlittes, wobei 
fie nur fehen, daß ed vor dem Gebrauche gut ausgetrodnet iſt, 
weil ein Waflergehalt deifelben in den Senfen mehr Sprünge, 
und ein zu ftarfed Auffhäumen des flüffigen Fettes verurfachen 
würde. Befondere Aufmerffamfeit wird aber auf die jeder Stahls 
gattung entfprechende Erhigung vor dem Härten verwendet; denn 
Senfen aus fehr hartem Stahle erzeugt, dürfeg nur eine ange: 
bende Rothglühhige erhalten, während bei den aus weichem Stahle 
dargeftellten eine völlige Weißglühhige erforderlih ift. — Auf 
das Härten folgt: 

Das Abfhaben der Senfen, deſſen Zwed die Rei: 
nigung des Senfenblattes von dem noch anbängenden Gluͤhſpane 
it, um für die darauf folgende Arbeit ein blanfes Stahlblatt zu 
erhalten. Diefe Reinigung des Genfenblatted wird auf der 
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Schabbanf (einer gewöhnlichen Holzbank, in der etliche Eifen- 
flifte eingefchlagen find, zwifchen welchen die abzufchabende Senfe 
in fejter Lage erhalten werden fann) vermittelit eined aus Stahl 
gefertigten Schabeifens vorgenommen; Tepteres ift in einem an 
beiden abgebogenen Enden mit Heften verfehenen Eifenftäbchen. 
befeftiget, um fogeitaltig mit beiden Händen bequem in entfpres 
chend fchiefer Stellung über das zu reinigende Senfenblatt ge= 
führt werden zu fönnen. Da diefe Arbeit wenig Übung erfordert, 
ift fie das Geſchaͤft der Lehrburfchen oder eined andern mindern 
Arbeiterd. — Das blanfe Senfenblatt fommt nun zum 

Särben oder Ablaffen (Anlaſſen, Anlaufen) der 
Senfe. Zu dem Ende wird eine Partie gefchabter Senfen auf 
einen eifernen Roſt gebracht, der fich über einer Kohlengluth un— 
ter einer Eſſe befindet. Auf diefem Rofte werden die Senſen vor 
gewärmt, und die vorderiten derfelben, welche der Gluth am 
nächſten find, Taufen theilweife fchon etwas an. Um nun die 
gewünſchte Anlauffarbe zu erzielen, wird eine Senſe nad) der an— 
dern mit einer Zange bei der Ham gefaßt, vom Rofte genommen 
(zugleidy werden die hintern immer vorgerüdt und neue Partien 
von Zeit zu Zeit nachgetragen) und über einem daneben befindli: 
hen Gluͤhfeuer fo lange hin⸗ und hergeführt, bis die ganze Senfe 
gleihmäßig die gewünfchte Anlauffarbe erlangt hat. Je weicher 
der Genfenftahl ift, defto geringer muß die Anlaufhige feyn, und 
eben fo umgekehrt. Die meilten fleiermärtifhen Senfen fann 
man ziemlich dunfelblau anlaufen laifen; einige aber, befonders 
die aus färntnerifchem Stable gefertigten, muß man ihrer größern 
Härte wegen fo weit zurück fegen, daß fie fchon einen Schimmer 
ind Weiße befommen. 

Die fo gefärbten Senfen pflegt man ſodann auf einem höl—⸗ 
zernen Stocke mit einem flachgebahnten Handhammer gleich zu 
richten, wenn fie fich bei der Härtung merklich verzogen haben 
follten, — und nun werden fie abermals dem Kleinhämmerer 
übergeben, welcher fie, wie das erfte Mal (nämlich beim Oraus 
bämmern), über einer Kohlengluth anwärmt, bevor er fie zum 
Überhämmern unter dad Polirdammerl bringt. Diefe Are 
beit heißt 

das Blaubämmern oder Poliren der Senfen, 
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und deflen Zwed ift, dem Genfenblatte Politur zu geben; es 
muß daher die Bahn des Polirhammerld, fo wie des Amboßes 
fehr glatt und mit abgerundeten Kanten gefchliffen erhalten wer: 
den. Da die Senfen diefer Arbeit im bereits gehärteten Zuftande 
unterworfen werden müjlen, fo entitehen dabei leicht Sprünge, 
wenn die Härtung und das Ablajjen der Befchaffenheit des Stab: 
les nicht angemejfen war, oder der Stahl überhaupt von fehe 
fpröder Matur ijt, oder die Senfen dabei nicht gehörig ange: 
wärmt wurden, oder der Aleinhbammerer die Zuflellung des Po: 
lirhammerls und die Führung der Senfe unter dem Hammer 
nicht verfiehet ; außerdem aber gehören die dabei vorfommenden - 
Sprünge zu den Seltenheiten. 

Auf das Blaubämmern folgt eine Arbeit, die bloß zur 
Zierde dienet, auch nicht bei allen Senfen vorgenommen wird, 
und dieß ift 

das Hauender — durch welches auf dem Sen= 
fenblatte gegen den Rüden zu, verſchieden gefrümmte oder ſich 
freuzende Hiebe eingehauen werden. Man ftellt diefe Einhiebe 
entweder mit einem Haudhammer, oder zwedmäßiger mit einem 
ganz Fleinen Schwanzhammer (dem fogenannten Hauham— 
merl) her, deſſen Bahn aus einer entiprechend geformten Kante 
beſtehet. 

Nach allen dieſen Arbeiten wird das ſchon nahe vollendete 
Fabrikat dem 

Handbämmern der Senſen übergeben, das, wie 
fhbon der Name verräth, in einer Bearbeitung mit Handhämmern 
befiehet, und von 4 bi6 6 Arbeitern, HDandbämmerer ge 
nannt, verrichtet wird, welche mit ihren fählernen oder hölzers 
nen Amboßen in einer Reihe angeftellt find, und von denen einer 
dem andern in die Hand arbeitet. Der Zwed diefer Arbeit ift, 
jeder Senfe die genaue Biegung, Richtung und Spannung zu 
geben, und zugleich alle einzelnen Mafern und matten Flecke, die 
der Polirhammer nicht befeitiget hat, fortzufchaffen; der Hölzer: 
nen, fonfaven Amboße (oder eigentlicher Stöde) bedient man ſich 
meift bei erfteren Verrichtungen, der flählernen, etwas fonveren 
Amboße aber bei legtern. Der erſt angeitellte Handhämmerer 
wärme die Senfen über einer Kohlengluth vorerft etwas an, bevor 
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er felbe in Arbeit nimmt, und der legte verfucht mit’ jeder Senſe 
den Probebug, indem er die Spige gegen eine feite Wand oder 
Säule anjtemmet und bei der Ham mit feinem darüber geboge— 
nen Körper andrüdt. — Nah dem Handhämmern folgt noch 

dad Schleifen der Senſen, wozu man fi eines 
fhnell laufenden Schleiffteines von circa bFuß Durchmeffer und 
bei 15 Zoll Stärfe bedient. Der diefes Gefchäft beforgende Ar: 
beiter, der Schleifer, begibt fich dabei in eine halb figende und 
balb ftehende Stellung, um das nöthige Andrüden der an der 
Spipe und an der Ham gefaßten Senfe größtentheils mit ſeiner 
Körperfchwere bewirken zu fönnen; er fann bei gehöriger Ges 
wandtheit in 2 Stunden über 100 Stüd fchleifen. 

Die gefchliffenen Senfen werden von einem Lehrjungen in 
reinem Waſſer abgeſchwemmt, fodann über einer Kohlenglurh ge: 
trocnet, darauf mit wollenen Lappen abgewifcht ; endlich benimmt 
man der Senfenfchneide mit einem Stein das Rauhe des Schliffes, 
worauf fie in die Kramm, in das Magazin abgeliefert werden, 
wo die Verpackung gefcieht. 

Bor der Verpadfung in der Kramm wird endlich nochmals 
jede Senfe vom fo genannten Srammrichter durchgefehen, 
ob nicht irgend ein Fehler daran erjichtlih it, und wenn ein 
oder dad andere Stück etwa beim Schleifen verbogen wurde, fo 
muß felbes vom Krammrichter wieder ausgerichtet werden. Die 
beſſern Senfenfchmiede pflegen auch noch jedes zweifelhafte Stück 
rücfichtlic, feiner Härte durch Einhauen auf weiches Eifen zu un— 
terfuchen, und jedes im mindeiten Flaghafte, übrigens aber doch 
noch brauchbare Stück, umnverpadt und mit verfchlagenem Zeis 
chen für den Abfag in der nächiten Umgebung bei Seite zu legen. 

Eine der fhönften und beiten Eigenthümlichfeiten der fleier: 
märfifchen Senfenfabrifation ift gewiß die, daß die meilten Fa— 
brifbefiger felbft gelernte Senfenfchmiede find, d. h. ſie haben alle 
die verfchiedenen Arbeiten ihrer Babrifation durch längere Zeit 
hindurch mirgemadht, fo zwar, daß fie im Stande find, jede ein: 
jelne Arbeit felbft zu vollbringen. Sole, und zwar nur ſolche 
Senfenfabrifanten find im Stande ihre Fabrifation im Detail zu 
überwachen, vorfommende Mängel in ihrem Grunde zu erfennen 
und zu beheben; und fie werden fich dazu nicht nur durch ihr mas 
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terielled Intereffe, fondern ganz befonderd auch durch die Vorliebe 
für ihren Beruf angefpornt fühlen, welche ihnen mit der Erler: 
nung der Arbeiten ganz unwillfürlich eingeimpft wird. Möchte 
diefe ſchöne Eigenthümlichkeit, bei vorfchreitender wilfenfchaftli« 
her und geiftiger Bildung überhaupt, nicht feltener werden! 

Das ganze Arbeitsperfonale einer Senſenſchmiede, bei ein» 
faher Befegung, - beftehet demnach gewöhnlih aus ı7 Mann, 
wie folgt: 

ı Efmeifter, ı Hammerfchmied, ı Abrickter, ı Zainheis 
zer, ı Befchneider, ı Kleinhämmerer, ı Krammrichter, ı Rich« 
ter, welcher der erſte Arbeiter unter den Handhämmerern ift, und 
4 Handhämmerergehilfen, welche abwechfelnd auch das Härten 
und Abfchienen mit beforgen, ı Breitenheizer, ı Abrichtgehilfe, 
ı Schleifer, ı Zainabfchlager und ı Kohlenträger. 

Mit diefem Perfonale werden in einem Tagwerfe, d. i. im 
einem Arbeitstage, von der Fleinften Senfengattung über 200, 
von den mittleren Gattungen aber bei ı50 bis 160 Stüd erzeugt. 
Die jährliche Erzeugung einer Genfenfabrif, wenn feine Stroh« 
mefler oder Sicheln gemacht werden, fann man. bei diefer Be: 
ſetzung auf 36 bis 40,000 Stück Senfen annehmen; Fabriken 
hingegen, die ſchwunghaft betrieben werden, wo dann aber auch 
um 4 bid 6 Arbeiter mehr angejtellt find, erzeugen jährlich 50 
bis 60,000 Stück. 

Aus 100 Pfund Senfenzeug fann man etwa 60 Pfund 
fertige Senfen, und auf 100 Stück Senfen durchſchnittlich, bei 
gehöriger Sortirung und guter Arbeit, 5 bis 6 Stück Ausfhuß 
rechnen , wovon ungefähr die Hälfte mit verfchlagenen Zeichen in 
den Lofalverfchleiß kommt, die andere Hälfte aber, die fogenauns 
ten Abafen, müjlen theild wieder aufgearbeitet, theild aber 
können felbe zu Sicheln umgeſtaltet werden. 

Den Sefammt:Kohlenverbrand fann man, vom Abfchienen 
angefangen, auf 100 Stück Senfen zu 140 bid 160 Kubiffuß 
Sichtenfohlen annehmen. 


* * 
* 


Nachdem die Beſchreibung der Senfenfabrifation im Vor—⸗ 


bergebenden mit folchen Detaild gegeben worden ift, wie es der 
Technol. Encytlop. XV. Bd, 3 
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Zweck dieſer Blätter füglich geflattete, fo kann die Erzeugung der 
Sicheln und Strohmeſſer, vermöge ihrer großen Ähnlichkeit mit 
der Senfenfabrifation, mit wenigen Worten genügend bezeich« 
net werden. | | 

Es wurde fo eben am Ende der Senfenfabrifationd:Befchrei: 
bung erwähnt, daß aus den fo genannten Abafen der Senfen 
theilweife Sichelu erzeugt werden; dieſes ijt nämlid) bei folden 
Abafen möglih, die nur am hintern Theile einen Sprung oder 
einen andern Mangel erlitten haben, der fie ald Senfen unbrauch» 
bar macht, während der vordere Theil gut geblieben it. Um eine 
folhe Senfen- Sichel, wie fie auf den Babrifen genannt werden, 
darzuftellen, wird die Ham der Abafe gänzlich, und der hintere 
Theil des Blattes in fchiefer Richtung weggehauen, wie Fig. 35 
zeigt. Der Rand-deö fchief abgefchnittenen Blatttheiled wird nun 
mit einem Handhammer, im erhigten Zujlande, gegen den Rüden 
zu übergebogen und niedergefchlagen, um daraus das Heft der Si⸗ 
chel, den fo genannten Angel, zu formiren; bierauf wird der 
noch übrige Theil der Senfe geglüht und mit einem Handhammer 
abwechfelnd abgebogen, und fogleich wieder die dabei entftande- 
nen Blattfalten ausgeichlagen, welches Verfahren bei wiederhols 
ten Gluͤhhißen fo lange fortgefegt wird, bis der gewünfchte Bo: 
gen der zu erjeugenden Sichelform erreicht worden ift. Die fo 
erzeugten Sicheln haben bezüglich ihrer äußern Geftalt zwar nicht 
immer das befte Ausfehen, aber ihre innere Güte wird die der 
eigend angefertigten Sicheln meiften® übertreffen, wie aus dem 
Nachfolgenden fogleich erhellt. 

Jede gute Sichel befteht gleich einer Senſe aus Schneid⸗ 
und Rückenzeug; ed werden aber auch viele Sicheln nur aus Mock 
angefertigt. In beiden Bällen wird häufig nur eine Gärbung des 
Zeuged vorgenommen, indem man gleich die erfte Garbe aus den 
Roh oder Garbſchienen fo zufammenfegt, daß auf einer Seite 
die Stahl: (oder bejlern Mod:) Schienen, auf der andern aber 
die Mod» (oder überhaupt die mehr eiſenſchüſſigen) Schienen zu 
liegen fommen; die fo geflaltete Garbe wird nach dem erfolgten 
Ganzmachen fogleich zu den Flammen ausgeredt, die unmittels 
bar zu den einzelnen Sichelbrödeln verwendet werden. Gollen 
aber befonderd gute Sicheln erzeugt werden, fo muͤſſen die Bröceln 
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dafür mach der Art die Senfenbröceln darzuftellen, erzeugt werz 
den, und zwar gefchieht dieß dann auf jene Weife, bei welcher 
Schneid- und Rüdenzeug fhon in den Flammen zufammenges 
ſchweißt erfcheinen. 

Das Sichelzainen wird mit einer Glühhitze vollendet, und 
deshalb kann man die einzelnen Sichelzaine unmittelbar von den 
erzeugten Flammen abzainen, indem jeder einzelne Zain erft nach 
feiner Vollendung von der Flamme abgefegr wird, wie es in der 
That oft gefchieht. Nach dem Abzainen folgt dad Spigmachen 
und Biegen ; die Anfertigung des Angels folgt in der Regel aber 
fpäter, indem meiftend der abgebogene Zain gleich dem Breiten 
übergeben wird. | | 

Das Sichelbreiten wird in zwei Glühhigen vollendet, und 
der Efmeilter figt dabei nicht, wie bei den Senfen, vor dem 
Breithammer, fondern auf einer Seite deffelben; es bleibt daher 
immer ein und diefelbe Kante des Breithammers dem Rüden der 
Eichel zugefehrt, und diefer Umjtand macht e8 zuläßig, daß die 
Bahn des Breithammers, ähnlich der Sichelform, halbmondförs 
mig gebogen ift, was die Formirung der Sicheln fehr erleichtert. 

Die fernern Arbeiten, ald das Abrichten, das Grauhäms 
mern, dad Befchneiden und Merfen der Sicheln, haben mit des 
nen bei der Senfenfabrifation die größte Ähnlichkeit, nur nimme 
man felbe bei den Sicheln nicht fo genau, und fie bedürfen diefers 
wegen feiner nähern Befchreibung ; bloß der Uinterfchied tritt beim 
Merfen der Sicheln ein, daß unmittelbar vor demfelben das Aus» 
fertigen des Angels vorgenommen wird, während es bei den 
Senfen nur des Richtigftellens der ſchon gefertigten Ham bedarf, 
und felbft diefes erjt nach dem Merfen gefchieht. Auch die auf 
das Merken noch folgenden Arbeiten, als: die Härtung, das 
Abfhaben, das Färben oder Ablaifen, das Blaubämmern, dad 
Handhbämmern und Schleifen, werden bei den Sicheln in ganz 
ähnlicher Art, wie bei den Senfen vorgenommen, bieten mithin 
faum einen bemerfenswerthen Unterfchied. Alle diefe Arbeiten, fo 
wie die vorher erwähnten, find bei dem Darftellen der Sicheln 
leichter und fehneller abgethban, als bei den Senfen, theild weil 
eine Sichel an und für fich Feiner it, theils aber weil man bei 
den Sicheln nicht die Genanigfeit in Form, Spannung, Härte, 
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und im ganzen Anfehen beachtet oder fordert, wie bei den 
Eenfen. 

Bei der Sichelfabrifation kann das Perfonal, aus den zu: 
legt angeführten Gründen, um etlihe Mann geringer feyn, als 
bei der Senſenerzeugung, und mit diefer kleinern Arbeiterzahl 
wird in einem Tagwerke denncch eine bedeutend größere Anzahl 
Sicheln gefertiget. 

Bei den Strohmeſſern wäre rüdfichtlich ded angewandten 
Zeuged, der Bärbung und Brödelerzeugung ganz dadfelbe auf: 
zuführen, was bereits in dem Vorausgeſchickten bei der Senſen⸗ 
fabrifation erörtert worden iſt; nur fallen die einzelnen Bröckel 
für die Strohmeſſer, wie fi) da8 aus dem größern Gewichte der 
Strohmeſſer von felbft ergibt, verhältnißmäßig viel ſchwerer aus, 
Dad Zainmachen, oder wie man dieß bei den Strohmeſſern nennt, 
dad Schrötmachen, gefchieht wie bei den Eenfen im zwei 
Higen, von denen der Heizer die fo genannte Schwingenhig, 
der Hammerfhmied aber die Angelhig erzeugt, und mit felber 
auch die betreffende Schmiedung verrichtet *). Eben fo erfolgt das 
Breiten der Strohmeffer in vier Higen, und zwar in den beiden 
erften das Abgleichen mit der Angelhige und das Abgleichen mit 
der Schwingenhige, und in den beiden legten dad Schwingenhitz- 
breiten und das Angelhigbreiten ; dabei wird das Strohmeſſer in 
den beiden Angelhigen an dem Schwingenende, bei den zwei 
Schwingenhigen aber am Angelende gefaßt, fomit werden, wie 
bei dem Senfenbreiten, beide Kanten des Breithammers dienfibar, 
der auch ganz die Einrichtung wie für die Senfenerzeugung hat. 

Der Rüden bei den Strohmeffern wird aber nicht, wie bei 
den Senfen und Sicheln, übergebogen, fondern er verbleibt in 
der beim Breiten erhaltenen Lage; daher fällt bei den Strohmef- 
fern das Abrihten weg, und an deſſen Statt wird bei denfelben 
an dem einen Ende das Schwingenmadhen mit den Durchlöche⸗ 
rungen und dafelbit zugleid aud dad Schlagen des Fabrikzei- 





*) Unter Angel verfteht man bei den Etrohmefjern naͤmlich, fo wie 
bei den Eicheln das Heftende, und unter Schwinge das entgegen« 
gefeste Ende, in welchem die Löcher gefhlagen werden müffen, Die 
feiner Zeit beim Gebrauche des Strohmeffers zu deffen Befeftigung 
dienen; daher obige Benennung der Hitzen. 





—— 
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hens, und am andern Ende das Ausangeln (Angelmachen) vor- 
genommen. 

Das Srauhämmern, Befhneiden (jedoch ohne Merken, wel: 
ches ſchon früher gefchehen ift), Härten, Abfchaben, Faͤrben (wos 
bei die Härte aber weniger zurüdgefept wird), Blauhaͤmmern, 
Handhämmern und Schleifen wird, bei den Strohmeſſern wieder 
ganz in ähnlicher Art wie bei den Senfen vollbracht. 

Bei Erzeugung der Strohmeffer iſt demnad) ein gleiches 
Perfonale wie bei der Senfenfabrifation befchäftigt, und es wird 
aud) auf den meilten Senfenfhmieden mit der Erzeugung der 
Senfen und Strohmeſſer abgewechfelt, je nachdem gerade das 
Begehr für den einen oder den andern Artikel ift, wogegen die 
Sichelfabrifation nicht felten auf eigenen Fabrifen betrieben wird, 
und viele Senfenfhmiede ſich Damit gar nicht befchäftigen. Immer 
aber bilder die Fabrikation der Sicheln und Strohmeiler, wie 
fhon gleidy anfangs erwähnt worden ift, gegen jene der Senſen 
einen untergeordneten Zweig diefer Gefammtfabrifation, 


* * 
* 


Nachdem die rheiniſche Senſenfabrikation im Ganzen mit 
der ſteiermärkiſchen viele Ähnlichkeit hat, fo ſollen im Nachfol— 
genden nur mehr die bezeichnenden LUnterfchiede der eritern von 
der letztern hervorgehoben werden, um unnöthige Wiederholun- 
gen zu vermeiden. 

Der erfte und wefentlichite Unterfchied, welcher fchon irn 
Vorhergehenden berührt wurde, befteht in dem Senfenzgeug, und 
diefer iſt es, der die hauptſächlichſten Abweichungen iv der Fa— 
brifation felbft bedingt, Der rheinifhe Senfenzeug Heſteht naͤm⸗ 
lich aus Edelftahl, einer Rohitahlforte, die dm äußeren Ans 
fehen nad; vom feiermärfifhen Rohſtahl, Wie er zur Senfenfa: 
brifation verwendet wird, nicht zu unterſcheeiden ift; ferner aus 
Mittelführ, einer weichern Robfto‘,lforte ‚ die vom fleiermär- 
fifhen Mod äußerlich aber dadurck, unterfchieden it, daß in fels 
ber nicht fo viele einzelne Eifejadern zu fehen find, indem die ge: 
ringere Härte des Mittel? ihres mehr gleichförmig vertheift ift, 
während der Mock Meiſtens ein harter Stahl mit eingemengten 
einzelnen, ſchare begrenzten Eiſenadern iſt, ein Unterſchied, der 
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duch die Verfchiedenheit des Stahlfriſchprozeſſes bedingt wird; 
endlih aus reinem, weichem Eifen, welches bei der fleiermärs- 
fifchen Senfenfabrifation gar nicht in Anwendung fommt. 

Ein fernerer Unterfchied in den verwendeten Nohmaterialien 
obwaltet noch in dem angewandten Brennmateriale; denn wäh- 
rend die fteiermärfifche Senfenfabrifation (mit wenigen lofalen 
Ausnahmen im neuerer Zeit, und diefe nur bei einzelnen Arbei» 
ten) bei Holzfohlenfeuer betrieben wird, bedient fich die rheinifche 
Senfenfabrifation (ebenfalld mit einigen lofalen Ausnahmen, und 
auch diefe nur theilweife) durchaus der Steinkohle. Werfuche 
ſcheinen jedoch dargethan zu haben, daß diefe Verfchiedenheit des 
Brennmateriales, gute Steinfohlen vorausgefegt, feinen wefent: 
lichen Unterfhied in dem Fabrikate zur Folge bat; nur werden 
dadurd) anders gebaute Feuerherde oder Ofen bedingt oder räth« 
lich, wie im Nachfolgenden angeführt werden fol. 

Edelitahl und Mittelkühr werden auf gleiche Weife, wie der 
fteiermärfifche Senfenzeug abgefchient, die Schienen fogleich ge: 
bärtet, und darauf im erkalteten Zujtande nach dem Audfehen 
der Bruchflächen nochmals fortirt. Im dem Ausſehen der gehärs 
‚teten Schienen tritt aber zwifchen dem rheinifhen und dem fleier- 
märfifhen Stable der erite wahrnehmbare Unterfchied ein; denn 
die gehärteten Schienen von gutem fleiermärfifchen Stahl fehen 
an den Kanten und an den fchmalen Seiten ganz; glatt und fils 
berweiß aus, indem durchaus Feine Neigung zum Anfpringen, 
zu Hartborjten oder Kautenrijfen wahrzunehmen ift, und der Glüh: 
fpan ſich von der glatten Oberfläche des gehärteten Stahles rein 
ablöfen, abjchälen kann; dagegen fehen die gehärteten Lamellen 
(Schienen) des rheinifhen Stahled an den Kanten und ſchmalen 
Seiten völlig, ohne Ausnahme, ſchwarz und rauh aus, ja laffen 
bisweilen ſchon mit freien Augen bedeutende und viele Kantenriſſe 
erfennen, ſtets aber durch eine Lupe gefehen, zeigen fie mehr oder 
weniger feine Rifchen, in welchen Glühfpantheilchen eingeflemmt 
find. Es iſt diefer mit Beſtimmtheit hervortretende Unterfchied 
um fo merfwürdiger und beachtenöwerther, da gleichzeitig in dem 
Ausfehen der Bruhflähen, d. i. int Stahlforne der Schienen 
keine Verfchiedenheit wahrzunehmen ift, und eben genannter Un: 
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terfchied durch das Raffiniren (Bärben) nicht behoben werden 
fann *). 

Das Zufammenfegen der Garben für den Raffinirprozeß iſt 
vor dem fleiermärfifchen Verfahren wefentlich verfchieden. Zu 
unterfl in die Garbe fommt nämlich eine ftarfe Eifenfchiene, darauf 
fommen etliche fchwächere Schienen von Mitteltühr, und zu oberft 
einige ſchwache Schienen von Edelſtahl zu liegen; es macht dem: 
wach von den drei Beſtandtheilen der Garbe der Edelftahl den 
fleiniten, das Eifen aber den größten Antheil aus. Die fo zu: 
fammengefegte Garbe wird in dad Raffinirfeuer gebracht, nad. 
dem in felbem die friſch aufgegebenen Steinkohlen vorerft abge- 
raucht find, fich zu einem Klumpen zufammengebaden haben, und 
in deſſen Mitte die nöthige Höhlung für die einzubringende Garbe 


2) Es iſt nicht zu bezweifeln, daß dieſe Sprödigkeit oder Neigung 
zum Rothbruche des rheinifhen Stables von irgend einer beige: 
mengten Unart herrührt ; denn wären es gewöhnlihe Hartborften, 
fo müßten felbe dur den Gärbeprozeß befeitiget werden Fönnen. 
Eben fo zeigen alte Erfahrungen und die hemifhen Analyfen des 
Herm Stengel, daß eine Beimengung von Kupfer ein ſolches 
Berhalten bewirken kann; aber es dürfte fo ziemlich aufer Zweifel 
ſeyn, daf das Kupfer nicht die einzige Unart fey, welde ein foldyes 
Berhalten herbei führen Faun und in der Praxis wirt lich herbei 
führet. 

Eine diefem Unterſchiede ähnliche Erfheinung, die gleichfalls 
auf eine größere Sprödigkeit desjenigen Stahles deutet, der aus 
rheinifhen Roheifen erzeugt wird, tritt ſchon beim Stahlfriſchen 
feld ein, wie fihb Schreiber diefes zu Lohe im Siegen'ſchen 
perfönlich überzeugte; denn bei ein und demſelben Frifchverfahren, 
gleichviel 0b rheiniſch oder ſteiriſch, ift der Stahl aus rheiniſchem 
Roheifen viel fhwerer zu fhmweißen, ganz zu maden, als der aus 
fteiermärtifhen Roheifen, und bei dem Ausſchmieden des erfteru 
tritt ein eigenthümliches Funkengeben ein, ganz dasſelbe, wie man 
es auch in Steiermarf auf mehreren Stahlfrifhgütten fehen Eann, 
die Roheifen aus unreinen, unverwitterten Spatheifenfteinen erblas 
fen, zu verfrifhen haben. — Dem gutartigen Verhalten des vom 
fteiermärkifhen Erzberge abftammenden Stahles kann das BVerhals 
ten desjenigen Stahled mit Recht an die Seite geftellt werden, 
der von den Grzen (vermitterte Spatheifenfteine) des Knappenbers 
ges bei Hüttenberg in Kärnten abftamımt, und der gleichfalls in be 
deutender Duantität auf Senfen verarbeitet wird, 
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bergeftellt ift; oder wo man weniger badende Steinfohlen oder 
fhon fertige Koafs in Anwendung bringt, da bedient man fich 
durch Mauerwerk gefchloffener, kleiner Ofen, der in England 
fogenannten Hollowfires. 

Das Ganzmachen der fchweißenden Garbe unter dem Ham⸗ 
mer gefchieht auf gewöhnliche Art, eben fo das Ausreden zur 
Slamme ; aber die ausgereckte Gaͤrbflamme wird dann auf der Seite 
der Eifenfchienen in ihrer mittlern Länge über die Hälfte einge- 
bauen, um felbe fofort auf der Stahlfeite überbiegen zu fönnen, 
in welchem Zuftande fie abermals in das Naffinirfeuer gebracht, 
wieder gefchweißt und zur Flamme ausgeredt wird, welche nun« 
mehr fchon zwei Mal gegärbten Zeug enthält. Nach diefer zweis 
ten Gärbung befindet ſich auf beiden langen Seiten der etwas flach 
geſchmiedeten Flamme eine Lage Eifen, unter beiden diefer äußern 

- Ragen eine Schichte Mittelführ, und in der Mitte eine doppelte 
Lage Edelftahl, wie ſich diefes aus der eriten Zufammenfegung 
der Garbe und dem Überbiegen der erften Gdrbflamme von felbit 
ergibt. Bon den fo befchaffenen Flammen werden dann die eins 
jelnen Senfenbrödel nach Bedarf abgehauen. Bei dem hierauf 
folgenden Senfenzainen muß die Schmiedung fo vorgenommen 
werden, daß die flachen oder langen Seiten des Seufenzaines 
mit den langen Seiten der Senfenbrödel übereinftimmen, damit 
die mittlere Dicke des Zained aus Stahl, die beiden äußern Las 
gen aber aus Eifen beitehen, — eine Anordnung, die nunmehr 
von felbit bis zur fertigen Senſe erhalten bleibt. 

Die ferneren Arbeiten der Senfenfabrifation, ald: das Brei— 
ten, Abrichten, Grauhämmern, Befchreiden, Merken, Härten, 
Abfchaben, Färben, Blauhänımern, Haudhämmern (oder Schnitt: 
fhlagen) und dad Schleifen der Senfen werden zwar nicht immer 
in der angeführten fleiermärfifchen Ordnung, auch nicht ganz 
genau in derfelben Art vollbracht, bieten jedoch im Vergleiche mit 
diefen Verrichtungen bei der fteiermärfifchen Genfenfabrifation fo 
wenig Abweichended, daß diefes bei einer allgemeinen Befchreis 
bung, wie für den vorliegenden Zwed, füglich übergangen wer: 
den fann; nur des neuern Verfahrens in der Mark bei dem Härs 
ten der Senſen und ded Blaufärbend mit Sand fann allenfalls 
Erwähnung geſchehen. Erſteres befteht darin, daß die zu erhigen: 
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kn Senſen in eine Art Flammenofen gebracht werden, in wel: 
dem die ganze Senfe ohne vieler Nachhilfe zu einer gleichförmi⸗ 
gen Temperatur gebraht wird, — ein Verfahren, welches bes 
ſenders bei der rheinifhen Senfenfabrifation, welche, vermöge 
der eifernen Umhüllung des Stahlblattes, rückſichtlich des Hip: 
grades für die Härtung weniger delifat ijt*), nahahmungswerth 
ı Iheint ; letzteres befteht darin, daß die abzulajlende Senfe, ans 
fatt über einem Kohlenfeuer fo ſtark erhigt zu werden, biß die 
gewünfchte Farbe zum Vorſchein fommt, mit heißem Sande bes 
freut oder zu wiederholten Malen durch denfelben gezogen wird, 
bis die beabfichtigte blaue Anlauffarbe hervorgebracht ift, — ein 
Berfahren, das vorzugöweife beim Gebrauch der Steinkohlen vor- 
tbeilhaft iſt; dad Erhigen des Saudes gefchieht hierbei in einer 
eifernen Schale, unter welcher ein Feuer unterhalten wird. 


* » 
% 


Die deutfhe Senfenfabrifation, wie felbe in England aus: 
geübt wird, hat zwar große Üpnlichfeit mit der fteiermärfifchen, 
indem jede Senſe aus Schneidzeug, Zementftahl, Rückenzeug 
umd Eifen zufammengefegt wird; allein die ſonſtige Befchaffen» 
beit der engliſchen Senfen ift denn doch den rheinifchen mehr ge: 
nähert als den fteiermärfifchen, Zur Erzeugung guter Senfen 
wird fchon einmal gegärbter Zementftahl angewandt, für ordinäre 
aber ungegärbter, welcher alfo bloß der Schweißhige beim Zur 
fammenfchweißen mit dem Eifen unterzogen wird. 





*) Als Beweis, dag man die Härtung bei der rheinifhen Fabrikations⸗ 
methode wirflih mit weniger Umficht betreibt, als ed in Steier« 
mark gefchieht, kann hier die Thatfache angeführt werden, daß man 
auf einer Senfenfabrit zu Hagen in Weitphalen, in Gegenwart 
Des Berfaffers, bei 6 Stück Neichsfenfen den Verſuch machte, felbe 
mit rheinifhem Stahle auf fteiermärkifhe Art darzuftellen, bei wel⸗ 
dem Berfuche alle 6 Stück Ausfhuß wurden ; dagegen, von den⸗ 
felben unter Einem Ddargeftellten Senfenbroden wurden 3 Stüd 
auf einer Senfenfabrik in Steiermark zur gleihen Senfenforte vers 
arbeitet, und alle 3 Stüd fielen dem äußern Anfehen nach unta« 
delhaft aus. Allerdings mögen auf dieſes Nefultat mehrere Ume 
ftände Einfluß genommen haben, der mwichtigfte war aber ficher in 
der Härtung gelegen, 
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Eine Befchreibung der Senſen⸗, Sichel« und Strohmeifer- 
fabrifation, wie felbe in England ausgeführt wird, befindet fich 
in Dr. Cardner’d Cabinet-Cyclopaedia, Vol. II. P, 49 — 
59, aber freilich fehr mangelhaft. 

| P. Tunner. 


Siebe 


Der Zwed der Siebe — Trennung pulveriger Körper u. dgl. 
in gröbere und feinere Theile, oder Abfonderung feſter Körper 
von Blüffigfeiten — ift allgemein befannt. Um demfelben zu ge= 
uügen, beiteht ein Sieb aus einer mit größeren oder Fleineren Off: 
nungen verfehenen dünnen Fläche, welche des bequemen Gebrauchs 
wegen in der Regel in einen Rahmen gefaßt oder mit einem em= 
porjtehenden Rande umgeben ift. Den eigentlihen Sieben nahe - 
ſtehen gewiffe Geräthe von ähnlicher Befchaffenheit aber abweiz 
hender Auwendung, wie namentlich die Mundflüde an Sieffan« 
nen, Badebraufen zc., welche nur zur Zertheilung des durch fie 
ausfließenden Waſſers in viele feine Strahlen dienen, und vers 
fchiedene Arten Bitter, welche zum Zudeden von Schülfeln ıc. 
benußt oder vor Fenſterſcheiben befeftigt werden, theils um Ju— 
feften abzuhalten, theils zum Schuge des Glaſes, theild endlich 
um das freie Durchfehen zu verhindern. Zu diefen eben gedach⸗ 
ten manuichfaltigen Zwecken gebraucht man fehr oft wirkliche Siebe, 
welchen dadurch nur eine von ihrer eigentlichen Beflimmung vers 
ſchiedene Nugungsart zu Theil wird. 

Die Materialien, woraus &iebe verfertigt werden, find 
höchſt verfchiedenartig; die Grundlage ihrer Darftellungsweife 
ift von doppelter Art. In den meiften Fällen werden fie durch 
Berfhlingung (Weben, Flechten ꝛc.) von Fäden oder faden: (auch 
ftreifen:) förmigen Körpern hervorgebracht: Drahtfiebe, Haar 
fiebe, feidene, baummollene, wollene, hölzerne Siebe. Weniger 
häufig, aber doch.nicht unwichtig ift die andere Methode, wonach 
Platten eined geeigneten Stoffes durch Herausfchneiden oder Her- 
audfchlagen Feiner Theilchen mit Löchern von angemeffener Größe, 
Geſtalt und Anordnung verfehen werden: Blech= und Pergament: 
Siebe. Hiermit iſt zugleich die Zerfällung diefes Artikels in meh⸗ 
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rere naturgemäße Abtheilungen gegeben, weil faft immer ein vers 
ſchiedenes Material der Siebe auch eine EN Berferti- 
gungdart begründet. 


J. Drabhtfiebe. 


Man verarbeitet zu Sieben — höchſt feltene Ausnahmen 
etwa abgerechnet — feine anderen Drahtgattungen ald Eiſen⸗ 
und Meffingdraht. Deunod find die Drabtfiebe außeror- 
dentlich mannichfaltig, fowohl nad) der Beinheit der angewender 
ten Drähte, ald nach der Weile, wie fie zu einer Släche ver: 
bunden werden. Zn leßterer Beziehung hat man gewebte, 
geftridte (oder geflochtene), geftredte und gelegte 
Drahtfiebe zu unterfcheiden, 


A) Dewebte Drabtfiebe. 

Zur Verfertigung derfelben dient Eiſen- oder Meflingdraht, 
gewöhnlich im ausgeglühten (dadurch erweichten) Zuftande, öfr 
terö aud) ungeglüht. Das Gewebe entfteht aus parallel liegenden 
fängen= und Querdrähten, von welchen Legtere die Erfteren rechts 
winfelig durchfreuzen, wie dieß binfichtlich des Aufzuges und Eins 
fhlages bei Leinwand und anderen gewebten Stoffen der Fall ift. 
Der Regel nach find die Einfchlagdrähte von der nämlichen Beinheit 
und eben fo weit von einander entfernt, ald die Aufzugdrähte; 
die Öffnungen des Gewebes alfo quadratifch. Die Verfehlingung 
des Einfchlaged mit dem Aufzuge ift felten anders als von der 
Art, wie fie bei der Leinwand und den übrigen glatten Gewe— 
beu vorfommt; doch werden auch geföperte Drahtfiebe ver: 
fertigt, von welchen unten etwas Näheres anzuführen Gelegen⸗ 
beit ſeyn wird. Se Feiner die Dffnungen ded Siebes find, je en⸗ 
ger aljo die Drähte beifammen liegen, defto dünner find Legtere 
auch. Hinſichtlich der Geftalt, in welcher die Drahtſiebe verfer« 
tigt und zum Berfauf geliefert werden, findet ein wefentlicher 
Unterfchied Statt. Ehemals, da noch die Anwendung der Draht« 
gewebe auf die Benupung zu runden Sieben für Haushaltungen, 
Babrifen ıc. eingefchränft war, wurden nur einzelne Siebbö- 
den in Geftalt Freisrunder Scheiben gewebt, und diefe Erzeus 
gung macht den Öegenftand des eigentlichen Siebmader:Ges 
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ſchaͤfto aus; gegenwärtig aber, nachdem Drahtgewebe zu ver- 
ſchiedenen anderen Zwecken in Menge gebraucht werden, und die 
Fabrikation derſelben außerordentlich vervollkommnet iſt, werden 
außerdem ſehr viele ſolche Gewebe in Stücken von 20 bis 30 und 
mehr Ellen Länge und verſchiedener Breite (am gewöhnlichſten 21 
bid 24 Zoll, oft auch fchmäler bis 9 Zoll herab, oder breiter, bis 
5. ®. zu 60 Zoll) gemadyt, woraus man dann, fofern ed die Anz 
wendung erfordert, runde Siebböden mittelft der Scheere zufchnei- 
det. Das Verfahren und die in Anwendung fommenden Web» 
ftähle find für diefe beiden Bälle fehr von einander abweichend, 
Da die nähere Befchreibung hierüber dem Artifel Weberei vor: 
behalten bleibt, wo die Drahtwebſtühle im Zuſammenhange -mit 
den Stühlen für Gewebe aus anderen Materialien am zweckmä— 
figften erörtert werden fönnen; fo ijt hier nur mit wenigen Wer: 
ten das Nöthigite in diefer Beziehung anzudeuten, 

Zum Weben der runden Siebböden dient der Drabt: 
bodenftuhl, welcher von zweierlei Art ijt, nämlic) der gewöhns 
liche Siebmacher Rahmen mit dem Schiebfamme, 
und der fogenannte Haarlauf. Beide haben mit einander ges 
mein, daß die Drähte des Aufzuges in vertifaler Richtung 
ausgefpannt, die Einfchlagdrähte aber horizontal fo eingefhoilen 
werden, daß ihre Länge ftnfenweife zuerjt zus und dann wieder 
abnimmt, wie e8 die freisrunde Geſtalt der Siebböden erfordert. 
Doc) eiguet fich die Weberei mit dem Schiebfammme nicht für fehr 
feine Siebe, welche Legteren demuach ftetd mittelft des Haarlaufs 
erzeugt werden. 

Im Handel bezeichnet man die Sorten der Siebböden, um 
die Grade ihrer Beinheit auszudrücken, zwar allgemein mit Num— 
mern; allein es herrſchen Bierbei feine feften Grundfäge, und 
die Bedeutung der Nummern ift daher an verfchiedenen Orten, 
felbft bei verfchiedenen Verfertigern an einem und demfelben Orte, 
nicht übereinftimmend. Aus einer der beften Werfitätten Wien’s 
babe ic) zwei Sortimente Drabtböden — nämlich ein mit dem 
Schiebkamm gewebtes und eines von dem Haarlauf — unterfudht ; 
die vorgefundenen Zahlen Taffe ich hier folgen: 

a) Haarlauf:-Siebe, 8 Sorten mit den Nummern ı 
bis 8 bezeichnet, 
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Anzahl der Drähte auf 3 


Zoll Länge oder Breite Öffnungen in 
Nr. (in Aufzug und Einfchlag). ı [7 301, 


oe 0 0 0. 380 „oo . . . 14400 
oe. 2 0... 090... . 8B1i0oo 
.. 704000 
ee Miete (360 
50. 2 2 8.2500 
BI a ee er a er 
a ee a BE ee MID 
rer water A a nee 484 
b) Drahtböden mit dem Schiebfamme gewebt, 16 Sorten 
mit nachftehenden Nummern und Seinheitd « Abftufungen: | 


suswn«f 


finungen auf 
Ne. Drähte auf ı Zoll. D Zoll. 


Ge ee ee IR 
O2: 1 1 0 BB. re il 


Eu e Bee 
3 2 0 0 0 ee DI . — 441 
Be ee en 
4. ee ee er 
5b. ee ; || 
6b. 10 2: 0 0 2 0. 300 
Be ee A ee er BE 
Be ne Be eh 64 
ge a nn 0. HN re 
Be ne Den 7 
u. ae re 25 
IB: mean Eee ie ı6 
IE ar — 12 


14 . 083 et 82 28008 3 . oh 4— 9 

In einem aus Sranffurt a. M. bezogenen Sortimente 
fand ich die gröbften Gattungen mit Buchſtaben (A bis G), 
die feineren mit Nummern (ı bis ı8) benannt; Legtere jedoch 





*, D. 5. 13 auf dem Raume von 2 Zoll. 


46 Siebe. 


fo angewendet, daß fie mit zunehmender Feinheit de8 Gewebes 
fleigen. Die Größe der einzelnen Öffnung betrug (die Die des 
Drahtes ungerechnet): 

bei Lt. A . » - 05 Wien. Zoll im DO 


ee re Me en 484 
ee ee ae 576 

10 0 20 0. BB... 00% 784 

ih oe ne ee 

| [BE EEE: | 7° 

1. ee a Er 364 

IE 6:35.58 Re ec 

1. DEE (1. ee 7.7. 

36: u 8. ra ie ce» OA 

ER 
18 ; .. + At8 Pre 77; 

Ein eigenthümlidhee Gewebe rieten die fo genannten Waſch⸗ 
fiebe dar, deren fi 5.8. die Vergolder bedienen, um die ger 
pulverte Kreide durchzutreiben. Der Siebboden muß für dergleis 
chen Zwede, wo Drud auf denfelben angewendet wird, eine bes 
deutende Stärfe trog der Feinheit feiner Offnungen befigen. Man 


» » BB... 144 » » 
»»C..2.03 » v 
»» D.=. 0.25 > » 
» » E... 02 », » 
» » F 0.16 v v 
»»G 0.14 » 
Die übrigen Sorten ent$ielten: j 
Offnungen in 
Nr. Drähte auf ı Zoll. ı [1 300. 
— — — — — 
W oe Den 42 
22 2 0 0 0 Tee. 49 
Br a A 100 
Be RE EEE Ei 121 
5 Fa | — 144 
DE ne 225 
7 en BO: er. 400 
8 
9 
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webt ihn daher aus ziemlich difem Drahte (von etwa 0,017,biö 
0.020 Zoll Durchmeſſer), und fpannt im Aufzuge, damit der Ein- 
fhlag fich recht dicht zufammentreiben läßt, nur 8, 12, ı5 oder 
20 Drähte auf ı Zoll, wonach alfo die Offnungen ftarf länglich 
(nämlich fehr fhmal in der Richtung des Aufzugs, breiter in der 
Richtung des Einfchlags) ausfallen. 

Drahtgewebe in Stüden werden meiftend auf einem 
Webſtuhle erzeugt, der dem Leinweberfluhle im Wefentlichen völlig 
gleicht, jedoch angemeſſen jlärfer gebaut ift und auch fonft einige 
Abweichungen, namentlich Hinfichtlich der Konftruftion des fo ges 
nannten Geſchirrs (der Schäfte) darbietet. Der Aufzug ift alfo 
bier Horizontal audgefpannt, und der Einfhlagdraht geht in 
gleichen Längen hin und her, ftetd von einem Außerften Rande 
des Aufzugs bis zum andern, fo daß dad Gewebe eine Leifte oder 
Egge gleich der Leinwand zc. erhält. 

Zu näherer Kenutniß diefer Gewebe will ih zunächſt ein 
Sortiment Meffingdrabt-Gewebe- aus einer (mir ‚nicht 
namentlich befannten) Fabrik in Rheinpreußen befchreiben. Das: 
felbe begreift ı9 Sorten, welche die Nummern ı bis ı9 führen, 
von denen mir aber die zwei gröbften nicht vorgelegen haben. 
Was in Anfehung der übrigen die nachitehende Tabelle enthält, 
beruht auf meinen eigenen Mejjungen und Wägungen : 


Dide des — * 
Draptes, | ? reite der 


in Länge | W. U] D Fuß, W. Zoll Dffnungen, 
und Breite.) Zoll. | W. Loth. I. Zoll. 


30 0.043 
0.030 
0.030 
0.030 
0,025 
0.022 
0,019 
0.017 
0.013 
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Drähte auf Sffnuns Gewicht 
1 W. Zoll, | gen auf |von ı W. 
in Länge | W. U) DD Fuß, 
und Breite.| Zoll. | W. Loth. 


Länge und 
Breite der 

Öffnungen, 
MW. Zoll. 


— — —— 


Dicke des 
Drahtes, 
W. Zoll. 


Sorti⸗ 
ments⸗ 


900 8 0.023 
1225 al, 0.01) 
1936 4°), 0.017 
2500 6 0.013 
3600 5'/, |] oo 
5184 4']; 0.0094 
7056 33/, 0.0083 
9216 3'/, 0.0074 





Aus der nämlihen Fabrik Habe ich ſechs Proben Eifen- 
drabtgewebe vor mir, über welche ich demnach folgende Ans 
gaben nad) eigener Beobachtung machen fann: 





Länge und 
Gewihtvon | Dide des 
— — D Fuß, JDrahtes, — 
auf ı Boll. | Both. Zoll, gen, 
Zoll. 
3 9 0.043 0.290 
5"), 3o 0.036 0,146 
8'/, 72 0,025 ’ 0.093 
11 "1.2 - 0.019 0.074 
15 225 0.0135 0.053 
23 529 0.0095 0.034 








*) Diefer Nummer am nädhften Eommt eine Sorte euglifhes Meſſing⸗ 
drahtgewebe, welches ih in einer Zementfabrik zum Sieben des 
gemahlenen Zementfteins anwenden ſah. Es hat 46 Drähte auf 
ı Zoll (2116 Öffnungen im D 300); der Draht ift 60076 Zoll 
Di, die Länge und Breite der Löcher berechnet ſich alfo auf 0.014 
Zoll. Gewicht für ı DD Fuß des Gewebes = 7'/, Loth. 
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Diefe entfprechen aljo wahrfcheinlich den Nummern ı, 3, 6, 
”r 9, 1. ded Sortimented auf 8.47. Eiferne Drahtgewebe im All⸗ 
gemeinen macht man, für gleiche Größe der Öffnungen, gerne aus 
etwas dünnerem Drahte ald meilingene, weil fie fchon durch die 
größere Steifheit und Beftigfeit des Materiald mehr Dauerhaftig« 
feit erlangen, Zum Theil von diefer geringern Dicke des Drabtes, 
noch mehr aber von dem kleinern ſpezifiſchen Gewichte dejjelben, 
rührt ihr viel geringeres Gewicht für gleichen Slächenraum, im 
Vergleich zu Meflingdraht» Geweben, her, 

Eifendrahtgewebe von zum Theil beträchtlicher Feinheit wer: 
den ald Siebe bei den Mahlmafchinen der neueren verbeiferten 
Mahlmühlen angewendet. Hier hat man gewöhnlich die Sorten 
mit 48, 52, 56, 60 und 64 Öffnungen auf ı Zoll nöthtg; doch 
werden auch dergleicheen von größerer Feinheit (bis zu ı20 Dffe 
nungen auf ı Zoll) verfertigt. Man pflegt in englifchen und 
franzöfifchen Sabrifen als Seinheitd-Nummern der Sorten - 
diejenigen Zahlen anzuwenden, welche ausdrüden, wie viel 
Drähte oder Öffnungen auf dem Raume eines Zolls (in Länge 
fowohl ald Breite) enthalten find: Mr. 60 ift demnach ein Gewebe 
mit bo Dräbten auf ı Zoll oder 3600 Öffnungen inı Zoll. — 
Zu den Kornreinigungsd » Mafchinen der Mahlmühlen wird ein Eis 
fendragtgewebe mit 7 Aufjug» und 9 Einſchlag Draͤhten auf 1 
(Wiener) Zoll, alſo mit etwas laͤnglichen Offnungen, anges 
wendet. 

Die Gewebe für Mehlmaſchinen werden fehr Häufig aud aus 
Meflingdraht angefertigt, und fommen noch viel feiner vor ald 
die oben erwähnten eifernen, nämlich mit 40 bis 170 Dräßten 
auf ı Zoll. Don feinen Meilingdraht: Geweben wird ferner ein 
fehe großer Verbraud) in den Papierfabrifen, zu den Velin— 
Papier-Formen gemadt, und feit der Einführung der Mas 
fhinenpapier: Babrifation bedarf man foldher Gewebe fogar in 
früher nicht gefannten großen Dimenfionen (5 bis 7 Fuß Breite). 
Die Velin Formen enthalten gewöhnlich 50 bis 55 Drähte im 
Zoll (2500 bis 3025 Offnungen im TJ Zoll), und da hierbei die 
Dicke des Drahtes etwa 0,007 Zoll beträgt, fo fann man die 
Länge und Breite der Heinen vieredigen Offnungen auf 0.011 bis 


0,013 Zoll anfchlagen. Zuweilen werden die Gewebe zu diefen 
Technol. Encytlop. XV. DB». 4 


50 Siebe, 


Formen geföpert dargeftellt, und zwar nach Art eines mit 3 
Schäften gewebten Zeuges, bei welchem jeder Einfhuß den Anf— 
zug in Theile von wechfelweife 2 und ı Faden fpaltetz wodurch 
das darauf gefchöpfte Papier ein fühlbareres Korn erhält, wels 
ches dem Schreiben (mit Sänfefielen) günftig ift. 

Eine andere Art von Köper, nämlich vierfchäftiger, wobei 
der Schuß den Aufzug in lauter Theile von je 2 Fäden trennt (f. 
Tafel 133, Big. 28), kommt ebenfalls zuweilen in Meſſingdraht 
ausgeführt vor, wenn man Siebe mit Fleinen Offnungen und doch 
von großer Stärke herftellen will; denn im Köpergewebe laſſen 
fi die Drähte Dichter an einander drängen, ald im glatten Stoffe. 
Ein mir vorliegendes Mufter aus der fchon oben erwähnten rhein« 
preußifchen Fabrik mag als Beifpiel dienen. Es befteht aus Draht 
von 0.0117 Wien. Zoll Dide, enthält im Aufzuge 35, im Ein— 
ſchlage 24 Drähte auf ı Zoll; auf ı I Zoll find mithin 840 Off 
nungen von 0'030 Zoll Länge und 0,017 Zoll Breite enthalten. 
Der Quadratfuß wiegt 9 Loth. 

Schließlich kann, als eines VBeweifes von Ffunftvoller Lei: 
ftung im Sache der Drahtzieherei und Drahtweberei, des fein 
ften bis jegt hervorgebrachten Meifingdrahtgewebes gedacht wer: 
den. Es war auf der Induftries Ausftellung zu Paris im Jahre 
1844 vorgelegt, und rührte von A. KRoswag u. Sohn in 
Schletſtadt (Elfaß) ber. Darin waren auf 27 Millimeter 235, 
oder.auf ı Wiener Zoll 228 Drähte enthalten. Der W. D Zoll 
enthielt folglich 51984 Öffnungen , die — da man die Drahtdiche 
auf etwa 0.002 ZoU anfchlagen kann — nur ungefähr 0.0024 
Zoll, oder faum den 40oſten Theil eines Zold, lang und breit 
gewefen ſeyn müſſen. 

Preſſen der Drahtgewebe. — Aus Geweben von 
Eiſen- und Meſſingdraht werden Glocken zum Zudecken von Schüfs 
feln u.dgl., um vom Inhalte die Inſekten abzuwehren, ferner 
Körbchen u. ſ. w. dadurch hergeftellt, daß man ein Stück Gewebe 
von gehöriger Größe in einer zweitheiligen hölzernen (oder guß— 
eifernen) Form preßt oder auftieft: Diefe Form befteht aus einer 
Scale, deren Vertiefung die Geſtalt des zu ergeugenden Hohl— 
förperö hat, und aus einem mit geringem Spielraume hinein paf: 
finden Kloge oder Kerne. Man fteeift zuerft mit- den Händen, fo 
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viel es geht, das Drahtgewebe über die Wölbung des Kerns, 
bringt daun beide zufammen in die hohle Form, und treibt den 
Kern durch Druck einer Schraubempreife (im Nothfalle auch nur 
durh Hammerſchlaͤge) vollends hinein, um die Ausbildung des 
Gegenſtandes zu beſchließen. Die Leichtigkeit, womit dieſer Er— 
folg zu erreichen iſt, beruht auf einer theilweiſen Verſchiebung 
der Draͤhte gegen einander, wodurch die Offnungen des Gewebes 
an gewiſſen Stellen mehr oder weniger ihre quadratifche Geſtalt 
in eine rhombiſche umändern, Man muß aber vor dem Heraus⸗ 
nehmen des Gegenſtandes an dem Rande deſſelben rings herum 
einen Neif von Blech oder jlarfem Drahte anlöthen, der die ger 
gebene Geſtalt bewahrt, indem er theilweifed Zurücjpringen ded 
Gewebes in eine ſchwaͤchere Krümmung verhindert. 


B) Geſtrickte Drahtſiebe. 

Durch Stricken (eigentlich Flechten) werden aus Draht die 
groben Siebe oder Wurfgitter hergeſtellt, durch welche man Erde 
von Steinen reinigt, oder grobe Steine aus dem damit vermengten 
Grand (Kis) abſondert; zuweilen auch etwas feinere Siebe, fer— 
ner Roſte zum Gebtauch in Küchen, Fenſtergitter u. ſ. w. Su 
den Fällen, wo dergleichen Geflechte nebenbei zur Zierde dienen 
ſollen, nimmt man dazu öfters Meſſingdraht, auch ſilberplattir— 
ten Kupferdraht, oder ſtreicht fie mit Olfarbe an, wenn fie aus 
Eifendrahr beſtehen; die Verwendung von feinen Drähten und die 
Ausführung von allerlei Maſtern durch mannichfaltige Verflech— 
tungsarten des Drahtes ift dann nichtd Seltenes, Die Siebe 
aber und die geflochtenen Roſte werden jederzeit von geglühtem 
(weihgemachtem), ziemlich ſtarkem Eifendragte gemacht, und 
nad) der einfachiten Art geflochten. Man bringt zu diefem Behufe 
die nöthige Anzahl Drahte, in gleichen Abftänden von einander, 
auf einem Brette an, indem man den Anfang eines jeden unter 
dem Kopfe eines ind Holz eingefchlagenen Nagels befeſtigt. Das 
mit die Länge der Drähte nicht hinderlich wird, wickelt man fie 
einzeln auf hölzerne Pflöde oder Wirbel, welche man frei hinab» 
hängen läßt (wie die Klöppel beim Spigenmachen), oder in Lö» 
cher des Brettes einftedt, wodurch fie beifer in Ordnung gehal» 
ten werden. Um die Erklärung im Folgenden zu erleichtern, neh⸗ 
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men wir an, die Drähte oder ihre Wirbel feyen der Ordnung nad) 
(von linfs angefangen) mit den Buchftaben 

a,b, c,d,e,f,g,h,i,k,l,....» 
bezeichnet. 

Es wird nun zunächſt der erfte Draht (a) mit dem weiten 
(b) in der Nähe der Nägel vereinigt, indem man fie zwei Mal 
um einander herumwindet; eben foc mitd, emitf, gmith, 
imitk, u.f. w. Durch, diefes erfte Umfchlingen ift die Hälfte 
der Drähte um eine Stelle nad) der linfen, die andere Hälfte 
um eine Stelle nach der rechten Seite fortgefchritten, fo daß ihre 
Bezeichnungen jegt die Reihe 

b,a,d,c,f,e,h,g,k,i,.... 
bilden. 

Die naͤchſte Reihe von Verfchlingungen (in ſchon angezeigter 
Weife) vereinigt die Drähte a und d, cund f, eundh, g und 
k, i und I, .... wodurd ein weiteres Forıfchreiten um eine 
Stelle Statt findet, fo daß nunmehr die Buchftaben in folgender 
Ordnung fleben: 

b,d,a,f,c,h,e,k,g,.... 
Hierauf verſchlingt man die Drähte b und d, aundf, eundh, 
e und k ıc., und es geht die neue Anordnung: 
d,b,f,a,h,c,k,e,.... 
bervor. 

Gerner fchreitet man zur Verfchlingung der Dräßte b und £, 
aundh, cundk,.... fort, wodurd die Aufeinanderfolge 
der Buchitaben wie nachftehend zu Stande fommt: 

d\,f,b,h,a,k,c,.... 

Dann verſchlingt man d und f, bund h, aund kıc., und 
erhält fo die Anordnung: 

f,d, h, b, kR, a, u. ſ. w. 

Das hierin PRO Geſetz ift nun fchon zu erfennen. Man 
verbindet jeded Mal die Drähte fo, daß je zwei und zwei neben 
einander befindliche zwei Mal um einander herumgewunden wer⸗ 
den, und dadurch ihre Pläge gegenfeitig vertaufchen. Aber man 
wählt zu diefer Verbindung abwechfelnd in der einen Reihe von 
Verfchlingungen den ı. und 2,, den 3. und 4., den 5. und 6., 
den 7. und 8. Draht ꝛe. — dagegen in der andern Reihe den 2. 
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und 3., den 4. und 5., den 6. und 7., den 8. und q. Draht u. 
f. f. Dabei tritt ein jeder Draht durch den erwähnten Wechfel 
nach und nad) in alle Pläge ein, und verfolgt einen Weg nad) 
fchräger (diagonaler) Richtung; nur fohreiten a, e, e, g, i, 
I, .... anfangs nach der rechten Seite, dagegen b, d, f, h, 
k,... . nad der linfen Seite bin fort, fo daß diefe beiden Ab: 
theilungen fich Freuzen und an den Kreuzungspunften durch das - 
Herummwinden feſt vereinigt find. Wenn ein Draht in die äußerfte 
Stelle rechts oder linf3 gefommen it, d.h. den Rand des Ges 
flechtes erreicht hat, kehrt er um, und nimmt von da an feinen 
Weg in entgegengefegt fhräger Richtung. Die Mafchen oder Offe 
nungen des Geflechtes würden Vierecke feyn, wenn nicht in Folge 
der Umwindung oder Verfchlingung zwei Eden vderfelben abge- 
ſtumpft wären; fie erfcheinen demnach fechsedig, Ich habe im 
Artitel Drahtarbeiten fchon von diefem Geflechte gefprochen 
(Bd. IV. &.253) und bei diefer Gelegenheit auf Tafel 70 (Big. 
15) eine Abbildung gegeben, welche mau jept wieder zu Nathe 
ziehen faun, wenn man dabei nur berüdfichtigen will, daß die 
linfe oder rechte Seite jener Figur (nicht die obere oder un: 
tere) als den Befefligungs » Nägeln auf dem Flechtbrette zuge- 
wendet gedacht werden muß. — Bor den gewebten groben Sieben 
haben die geſtrickten den ſehr weſentlichen Vorzug, daß fid) ihre 
Mafchen oder Öffnungen bei dem fchärfiten Gebraudye unveräns 
dert in Form und Größe halten, da durch die Umfchlingungen 
jedem Verfchieben der Drähte vorgebeugt ift; wogegen bei einem 
Gewebe mit weit aus einander liegenden Drähten, wo alfo die 
durch dad Weben eintretende Zickzackbiegung der Drähte unbedeus 
tend ift, das Verfchieben fehr Teicht Statt findet, wenn 5.8. 
eine reibende Gewalt auf die Siebflähe augewender wird. 


C) Geſtreckte Drabtfiebe. 

Harter (d. 5. nicht ausgeglühter) Eifen: oder Meſſingdraht 
wird auf einer Drahtfpindel zu Röhrchen von beliebiger Länge 
gefponnen, d.i. in dicht an einander liegenden Schrauben: 
windungen um jene Spindel herumgewidelt, wozu man fich einer 
der im Artifel Drabtarbeiten (Bd.1V. ©. 249 — 25ı) ber 
fchriebenen Vorrichtungen oder des Knopfrades der Nadler (Bd. 
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X. S. 277 — 280) bedienen kann. Dieſe Roͤhrchen werden in 
Stücke von erforderlicher und gleicher Ränge zerſchnitten und gleich- 
mäßig in ihrer Längenrichtung durch Ziehen ausgedehnt, damit 
fih ihre Windungen von einander entfernen. Dann ſchraubt 
man im eined derfelben ein zweites ein (mas durch Rollen mit der 
flahen Hand fchnell volführt werden fann); in das zweite ein 
dritte, im dieſes ein viertes u. f. f., wobei man Acht haben 
muß, daß jede Windung des hinzugefügten Röhrchens unter eine 
MWindung des vorhergehenden eintritt, und eben fo umgefehrt. 
Die Verbindung erfcheint nun, in geometrifcher Darftellung, wie 
Fig. 16 auf Tafel 70 (f. Bd. IV. ©.253). Die Länge der Röhr: 
chen erſtreckt ſich nach der Breitenrichtung des hervorzubringenden 
Siebes, und die nöthige Länge des legtern (feine größere Dimen» 
fion) wird durch die Aneinanderfügung der Röhrchen gebildet, von 
welchen alfo eine fehr große Anzahl erforderlich ifl. Der weitern 
Behandlung wegen gibt man diefem Geflechte die Geſtalt eines 
Bandes ohne Ende, d.h. man hängt Anfang und Ende zufams 
men, indem man das legte Röhrchen in das vorlegte und zugleich 
in das erfte einfchraubt. 

Hierauf glüht man das Ganze, um den Draht weich und 
gefhmeidig zu machen, und redt es durch Ziehen in der Längen: 
rihtung fo ſtark aus, daß die Echraubenwindungen fich platt nies 
derlegen, jeder Draht die Geftalt eines Zidzads annimmt, und 
alle diefe Zicfzacf - Drähte mit den Eden oder Winkeln ihrer Bir» 
gungen in einander hängen, wodurd fie ein biegfames, gelenki⸗ 
ges Ganzes bilden. Die Anſicht des Geflechtes nach dieſer Zube⸗ 
reitung ſtimmt noch immer im Weſentlichen mit Big. ı6 (Taf. 70) 
überein, nur hat das Ganze, und alfo auch jede einzelne Öffnung, 
in der Rängenrichtung fich ftarf geſtreckt. Die Geftalt der Offnun⸗ 
gen fällt quadratifch oder rhombiſch aus: das Verhaͤltniß der bei» 
den Diagonalen läßt ſich nach Belieben verfchieden darftellen ; denn 
die Pängen-Diagonale wird deſto größer, je größer der Durchmef: 
-fer der Röhrchen war, die Quer» Diagonale aber defto größer, je 
weiter man die Windungen aus einander gezogen hat. 

Dad erwähnte Reden, Strecken oder Dehnen des Siebes 

"dert eine große Kraft; man muß fich deßhalb dazu einer Ma- 
bedienen. Jede genügend ſtarke Drahtziehbanf, die zum 
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Gebrauch einer Schleppzange eingerichtet iſt (ſ. Bd. IV. ©. 187 
— ı88) taugt dazu. Man fledft in das Innere des an feinen En» 
den vereinigten, alſo doppelt liegenden Geflechtes zwei runde 
eiferne Stäbe, welche über beide Ränder hinausragen , befejtigt 
an diefen zwei Strike, dann den einen Strick an dad Seil der 
Ziebbanf, den andern am entgegengefehten Eude der Bank, und 
fest num die Kurbel der Mafchine in Bewegung, damit das Seil 
fi auf die Walze aufrollt, und fomit die Stredfung des Draht: 
geflechted bewirft wird, Zuletzt fchneidet man dad endlofe Sieb 
an einer Stelle feiner Breite nach durch, um es zu einer einzigen 
Släche ausbreiten zu Fönnen. 

Sehr grobe und fehr feine Siebe laſſen ſich nach diefer Me: 
thode weniger leicht darjtellen ald Mittelforten; auch fehr große 
Breiten find nicht wohl zu erzeugen, ohne daß folche mechanifche 
Hülfsmittel angewendet werden, welde die Fabrikation zu Foft- 
fpielig machen, Jedenfalls aber theilen die gejtredten Siebe mit 
den geflochtenen (geftridten) den Vorzug vollfommener Unver— 
fchiebbarfeit dee Drähte; und ihre Verfertigung geht ſchneller von 
Statten, als das Flechten oder Striden, 


D) Belegte Drabtfiebe. 

Unter diefem Namen verjteht man Siebe, welche durch das 
Nebeneinanderlegen gerader paralleler Drähte eutſtehen, fo daß 
die Offnungen lange und female Spalte find. Hierbei muß na— 
türlich eine Verbindung der einzelnen Drähte unter fih, und eine 
Befeitigung ded Ganzen an einer genügend jeifen Unterlage Statt 
finden: Legtere namentlich dann, wenn eine etwas große Fläche 
folhen Siebes ſich ohne Einfenfung felbft tragen fol, wozu die 
Einfaffung in einem Rahmen oder dgl. nicht genügt. 

Die Verbindung der Drähte unter einander bewerfitellige 
man durh Bindedrähte, welde feiner als die Drähte des 
Siebes felbit find, und in zweckmäßigen Abjlinden je zwei und 
zwei in einer Wellenlinie dDurchgeflochten, dabei aber zugleich mit 
einander gekreuzt werden. 

Die gebräuchlichften Siebe folcher Art find die gerippten 
Papierformen (ſ. Bd. X. &.495 fg.), bei deren Erklärung 
eine Abbildung des Geflechtes (Tafel 226, Fig. 8) gegeben wor: 
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den iſt. Man fieht in diefer Zeichnung ein Paar der Binddrähte 
bei pp, die Siebdraͤhte (Wodendrähte) ing, g, » - » Letztere 
find bei den Papierformen 0.017 bis 0.024 Zoll dick, und zu 20 
bis 27 auf dem Raume eines Zolld angebradht, wonach Die zwi⸗ 
fhen ihnen offen bleibenden Spalte etwa 0.020 bis 0.026 Zoll 
Breite haben. Siebe von gleihem Geflechte zu anderen Zwecken, 
fo wie Senftergitter u. dgl. werden aber auch viel gröber herge⸗ 
ftellt; die Malzdarr: Platten in den Bierbrauereien haben — fos 
fern fie aus Draht und nicht aud Blech oder Ziegeln gemacht wer- 
den — gewöhnlich eine fehr ähnliche Befchaffenheit, worüber fos 
gleich das Nähere angeführt werden wird, 

Zur Verftärfung oder Unterftügung der gelegten Siebe Dies 
nen dicke Drähte, die man quer unter die Siebdrähte an jene Stel: 
len legt, wo die Binddrähte eingeflochten werden, und um welche 
man die Binddrähte ebenfalld herumfchlingt. Bei den Papier- 
formen treten an die Stelle diefer Drähte hölzerne Leiften (die fo 
genannten Stege), woran man dad Sieb nicht Direft mittelft der 
Binddrähte, fondern durch einen befondern Nähdraht andeftet. 
Bei den Malzdarren: Bittern find die Sich» oder Bodendrähte 
z. B. 0.14 Zoll di, zu 64 auf ı Fuß (5'/, pr. Zoll) angebracht, 
fo daß die Breite der Zwifchenräume etwas weniger als 0.05 Zoll 
beträgt; die zur Unterftügung und Verbindung darunter gelegten 
Querdrähte wählt man etwas jlärfer (0.17 Zoll) und bringe fie 
in Abftänden von 3 Zoll anz die Binddrähte haben eine Dice, 
welche mit der Breite der Öffnungen im Gitter (0.047 Zoll im 
angenommenen Balle) übereinftimmt, weil fie felbit eö gerade find, 
welche den Abftand zwiſchen den Bodendrähten beftimmen. Jeder 
Binddraht ift nämlich nur einfach (nicht doppelt wie bei den Pa⸗ 
pierformen) und wird in Schraubenwindungen um den Querdraht 
dergeitalt herumgewicelt, daß er mit jeder Windung zugleich einen 
der Bodendrähte umfchlingt, wobei man legtere fo nahe an einan⸗ 
der fchiebt, ald der Binddraht geftattet. 


I. Haarfiebe 


In Bällen, wo man die Berührung der durd) ein Sieb ge: 
fhlagenen Stoffe mit Metall vermeiden will, finden — fofern es 
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fih um feine Siebe handelt — die Haarfiebe Anwendung, 
welche ſtets gewebt find und aus Pferdehaar verfersigt 
werben. Diefed Haar ift durch feine Die, Feſtigkeit und Länge 
vorzugsweife hierzu tauglih, fann aber doch nur zu einzelnen 
Siebböden und nicht zu Geweben in längeren Stüden verarbei« 
tet werden, da die längiten Schweifhaare nicht ‚viel über a Fuß 
mejlen. Zu den Fleinen Böden nimmt man das Haar von den 
Mähnen. Alles Pferdehaar muß vorläufig durch Wafchen mit 
Seife und warmen Waller gereinigt werden; auch fortire man 
es mach der Farbe, und wählt zu den fchönften Sieben weißes, 
welches entweder ungefärbt verarbeitet oder gelb oder roth gefärbt 
wird. Maturfchwarzes Haar, fo wie das braune, rothe, graue, 
welche man fchwarz färbt, finden zu geringeren Sorten Anwen 
dung. Über das Bärben fehe man deu Artifel Haar (Bd. VII. 
©.289) nad). 

Dem Gewebe nach unterfcheidet man die Haarfiebe in ein- 
fache, welde glatt wie Leinwand gearbeitet find, und dop⸗ 
pelte oder geföperte, die einen vierfchäftigen Köper bilden, 
wobei jeder Einfchuß den Aufzug in Theile von wechfelweife ı und 
3 Haaren fcheidet. Der Haarfieb-Stuhl (Haarboden- 
Stuhl) gleicht dem Leinweber: Stuhle; bei dem Aufbringen der 
Kette oder des Aufzugs auf denfelben müffen an beide Enden der 
Haare, zu deren Verlängerung Zwirnfäden oder dünne Bind—⸗ 
füden angefnüpft werden, weil die Haare felbit nicht bis zum 
Kettenbaume und Bruftbaume reichen fönnten. Nicht felten vereis 
nigt man an einem Bindfaden 2, 3, fogar 4 Haare,, die dann 
gleich einem einzigen zu betrachten find, indem fie durch die ganze 
Länge des Gewebes hindurch immer bei einander bleiben - und 
gleiche Lage über oder unter dem Einfchlage haben; hierdurch 
entſteht der Unterfchied von einhbaarigen, zweis, drei, 
vierhaarigen Biebböden. Die Schüge zum Durchſchießen 
des Einfhlages ift von der gewöhnlichen Weberfchüge verfchieden, 
weil das Haar fich nicht auf eine Spule wickeln läßt: man findet 
mehrere hier anwendbare Schügen im Artifel Haar (Bd. VII. 
&.29: — 293) befchrieben und abgebildet. Die Siebböden, 
welche in der Kette zweis oder mehrhaarig find, find ed gewöhn« 
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lich auch im Einfchlage, d.h. man ſchießt eben fo viel Haare auf 
ein Mal ein, als im Aufzuge (der Kette) mit einander vereinigt 
liegen; doc fommen Abweichungen von diefer Regel vor, wie 
fid) weiter unten an mehreren Beifpielen zeigen wird, 

Die Haarboden: Weberei wird, was die öſterreichiſche Mo— 
‚narchie betrifft, befonders häufig in Arain, Ungarn, Böhmen 
betrieben, und aus legterer Provinz gehen die Haarböden bis iu 
die entfernteiten Theile des nördlichen Deutſchlands. Sie führen 
‚im Handel mandyerlei Namen, welche meift die Haupt » Anwen: 
dung bezeichnen, und auf Verfchiedenheit theils in der Schöuheit 
des Haares, theils in der Größe und Beinheit, theild in Gewebe 
(einz oder mehrhaarig) begründet find. So gibt e8 Pfeffer: 
böden (aus fchwarzem Haare) zum Durchbeuteln geitoßener Ge— 
würze ꝛc.; Safranböden (Zafferböden) für Sarbenfabrifen ; 
Pulverböden, zu Schiefpulver und Tabaf; Müllerböden, 
zu Mehl; Holländer oder Mosfowiterböden (die fein- 
ften) zu Haarpuder, für Apothefer; Salfenfiebe (zweis, dreis 
und vierhagrige) zam Gebrauch in Küchen, Comditoreien u. ſ. w. 
Man fieht ohne Weiteres, wie fchwanfend folhe Benennungen 
find, 2 | 

Die Feinheit der Siebböden (d.h. die Größe ihrer Off: 
nungen) hängt von der Anzahl Haare ab, welche auf beftimmtenz 
Raume in Kerte und Einfchlag enthalten ift; denn nur diefer Um— 
‚fand ijt von wefentlihem und fiherem Einflujfe darauf, indem 
bier nicht (wie bei Drahtjieben) die Dicke der einzelnen Haare be> 
deutenden und genau zu beftimmenden Verfchiedenheiten unters 
‚Liegt, Die Pferdehaare find, nad meinen Meffungen, von 0.0035 
Zol (feines Mähnenhaar) bis zu 0,0095 Zoll (grobes Schweif: 
haar) dic; aber grobe und feine Haare finden ſich immer mehr 
oder weniger durch einander gemengt, fo daß ich 3.8, in der 
Mähne eined Pferdes 0.0037 Zoll und 0.0062 Zoll als Außerfte 
Grenzen fand*). Bei der Verarbeitung kann demnach an ei. 





*) Die Pferdepaare find gewöhnlich nicht rund, fondern platt oder 
überhaupt mehr breit als di. Befonderd bei den groben Haas 
ren iſt die unrunde Geſtalt fehr auffallend; ich führe folgende Meſ— 
fungen als Beifpiele an: 
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genaued Sortiren rücfichtlich diefes Umſtandes gar nicht gedacht 
werden. 

Die gebräuchlichen Feinheits Nummern find in verfchiedenen 
Gegenden verfchieden und überdieß an fich ſchwankend, da fie 
nach feinem feſten Grundfage beftimmt werden. Es bleibt daher 
nihtö übrig, ald an mehreren Beifpielen die den Nummern ent: 
Iprehenden Anzahlen von Haaren auf einen Zoll anzugeben, um 
wenigſtens einiger Maßen einen Begriff von dem Sinne der Rum: 
mern» Bezeichnung zu verfhaffen; zu welchem Besufe ich einige 
Sortimente von Haarböden unterfucht habe. 

Aus Ungarn (5.8. von Odenburg) fommen die Böden 
in Buſchen zufammengebunden, deren jeder fo viel Stüd ent» 
hält, ald die Nummer ausdrüdt. Der Preis ift für jeden Bufchen 
gleich, daher ein Giebboden der feinften Gattung (Nr. 1) eben fo 
viel foftet, als vier Böden der Sorte Nr.4, oder fechd von der 
Sorte Nr.6. Man macht gewöhnlich 7 Sorten, nämlih Mr. ı 
6136, und dann noch eine (die gröbfte), welche den Namen Rod: 
lieb oder Rudfieb, aber feine Nummer führt, und von der 
10 Stüd im Bufchen enthalten find. Man findet in der nachite> 
denden Fleinen Tafel die Zahl von Haaren angegeben, welche ich 
bei der Unterfuchung aller 7 Sorten auf einem Zolle des Gewebes 
gefunden habe. Gewöhnlich find die Siebe einhaarig, d.h. es 
liegen die Haare in Kette und Einf hlag einzeln, in Erfterer aber 

meit dichter beifammen, daher die Öffnungen länglich vieredig 
ausfallen. Bei zwei Sorten (der gröbften und feinjten) fand ich 
zweihaarigen Einfhlag, indem bei jeder Spaltung der Kette 
Wei Haare zugleich eingefchoffen wurden. Das Zeichen * foll 
bierauf aufmerffau machen; in der Zählung find aber die zwei 
Haate für eined gerechnet. 
— r —— — — — — — — 





Dide. Breite. Berhältniß der Dicke zug Breite, 
ur — — — —— — 
0.0062 Zoll. 0,0095 Zoll. ı 3 153 
0,0073 * 0.0087 9 2 3 2.19 
0,0076 » 0.0083 » 1 21.05 
0,0039 » 0.0058 » 1 2 1.48 
0.0033 » 0.0040 ? 1 5120 
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Haare auf ı Zoll. 


—————— — Öffnungen auf 
Kette. Einfhlag. ı DI 30f. 
— 7 — s ⸗) 
.40... *51.. 20640 
..: 5... 50 . .'. 2780 
. . 560... 47 . . . 3350 
0. dB. 198g 
| re |: 
. 33. 2.97 
Rockſieb 20... PB . . . 560 
Nimmt man für das Haar eine mittlere Die von 0.006 
Zoll an,- fo Täßt fi) Hiernach die durchfchnittliche Größe der Off: 
nungen leicht berechnen (wobei für die doppelten Haare die zweis 
fahe Die — 0,012 ZoU in Anfchlag gebracht werden muß) ; fie 
findet fih wie folgt: 


aarwu.-{? 


Größe der Öffnungen. 


— —— — 
Nr. Länge. Breite. 
— —ꝰ; — 


1 0.019 Zoll . . . 0.008 Zoll. 
23 +. 08014 » . . . 0012 » 
3 . 0.015 ®» , . 0014 
Br... 08 >»... 0014 
G 2.2.2 003 » 2... 0.0018 
6b. 2.008 » . 2. 0.0024 
Rockſieb 0.044 » . 2. . 0024 
In Krain, woher fehr viele Haarböden in den Handel 
kommen, macht man zwei Gattungen derfelben: große feine, fo 
genannte Linzer-Siebe, und Fleine ordinäre. Erſtere hat 
man von den Nummern ı bis ı6, Leptere gewöhnlich von den 
Nummern 2, 3, 4, 6, B und 10. Die Anzahl der Haare auf 
- ı Zoll, fo wie ich fie gefunden habe, it von diefen verfchiedenen 
Sorten hier angegeben: 
Linzer Böden. Drdinäre Böden, 


Haare auf ı Zoll. Haare auf ı Zoll. 
— — Sffnun en — — — Öffnungen 
Nr. Kette. Einfhlag. auf Zoll. Kette. Einfchlag. aufı [13 


ı . *46. 3b. db — — — . — 
2.57.44 . 2600 — 44 . 36 . 1584 


SS. y x 
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Linzer Böden. Drdinäre Böden. 


Daare auf ı Zoll. Haare auf ı Zoll, 
Ar. Kette. Einfhag. aufı [] ZoN. Kette. Einfhlag. auf 3. 


40 . 30o . 1200 
38 . 3o „ 1140 
34 « 26 .„. 884 
88 . 3 . 768 


. 46. 38 . 1748 
. 44. 34 » 1496 
- 38 . 30 1140 
0 . 36 „ 30 . 1080 


— 
3. 50. 4ı „ 2050 
4 
6 
8 


— 30 .„ 26 . 980 
a» . 3. 26. Bo — — . — . — 
4. 212. 90. 420 — —. — . — 
16 so. "a . 440 — — — — 


Da⸗ Zeichen * bedeutet auch hier — doppelte Haare, 
welche bei den Linzer Sieben Nr. ı in der Kette, Nr. ı4 und ı6 
im Einfchlage vorfommen ; alle anderen Sorten find in Kette und 
Einfhlag nur einhaarig. Nimmt man, wie oben, fhägungs- 
weife für Die mittlere Dicke des einzelnen Haares 0.006 Zoll an, 
fo ergeben fich folgende Größen der Offnungen für die gröbfte und 
feinjte Nummer jeder Oattung : 

Größe der Öffnungen. 
— — — — 

Länge. Breite. 

⸗ un aa — 

Linzer Boden Nr. ı . . 0.022 Zoll . 0.010 Zoll. 

» NMre.ı6 - » 0.044 » . 0033 » 
Drdinärer Boden Mr. 2 . . 0.022 » .„ 0.017 » 
» Nr.ıo . . 0.032 » . 0,027 » 

Die fo genannten Salfenfiebe, welde ftetö in der Kette 
fowohl als im Einfchlage 2, 3» oder Ahaarig find, und dadurch 
eine befondere Stärfe befigen, werden ohne Rüdficht auf diefen 
Umftand immer mit einerlei Webergefchire gearbeitet, befommen 
alfo jederzeit gleich viel Offnungen auf dem Zolle; aber diefe fal- 
len natürlich bei den zweihaarigen am größten, bei den dreihaa- 
tigen Fleiner und bei den vierhaarigen am Fleinften aud. An den 
von mir unterfuchten Exemplaren befanden fich 2a Öffnungen auf 
ı Zolle, alfo 484 in 1 Quadratzolle. Laßt man auch hier wieder 
die Dicke des einzelnen Haared — 0.006 Zoll gelten, und wird 
folglich für ein doppeltes Haar 0.012, für ein dreifaches 0.018, 
für ein vierfached 0.024 Zoll in Rechnung gebracht, fo findet man 
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die Größe der Offnungen (in Länge und Breite übereinflimmend) 
wie nachflehend: 
ahaariger Saljenboden . » » . 0.033 Zoll, 
3haariger » oo 2.2.0097 » 
Abhaariger » 00. 0,081 Zoll, 

Alle von mir der — unterzogenen Haarſiebböden 
find glatt gewebte geweſen; geköperte fommengegenwärtig 
wenig mehr vor. 

Nach dem über die Haarſiebe Mitgetheilten wird ein Ver— 
gleich zwiſchen ihrer Feinheit und jener der Drahtſiebe leicht vor— 
" genommen werden können, Sie ergibt, daß, überhaupt betrach- 
tet, die feinften Haarfiebe, welche man regelmäßig im Handel fin= 
det, an Kleinheit der Dffaungen noch nicht die feinften Sorten 
der Drahtfiebe erreichen; während anderſeits in Draht (weil man 
diefen von jeder beliebigen Stärfe anwenden fann, wofür die 
Verdopplung der Pferdehaare nur ein unvollfommened Erfagimnit: 
tel it) auch Siebe von weit größeren Sffnungen leicht dargeitelle 
werden fönnen, die in Haar geradezu unausführbar find, da die 
Verfchiebbarfeit der Haare im Gewebe ein wefentlicdyes Hinder⸗ 
niß iſt. 


II. Seidene Siebe, 


Lofer leichter Taffet wird öfterd zu feinen Siebböden ange— 
wendet, da feine Offnungen groß genug find, um zarte Stäubs 
chen gepulverter Körper beim Schütteln durchzulaſſen; folcher 
Tafft hat z. ©. 2400 bid 3000 Kettenfäden in der Breite einer 
Wiener Elle oder Bo bis 100 auf ı W. Zoll; die Einfchußfäder 
liegen etwas weiter aus einander. Die eigentlichen feidenen Siebe 
find gewilfe Arten von Gaze, welde aus (gelber oder weißer) 
rober, d. d. nicht gefochter Seide angefertigt und in großer 
Menge, mamentlih zu Mühlbeuteln und zum Befchlagen der 
Siebzylinder an den Mehlmaſchinen gebraucht werden. Man ers 
zeugt fie hierzu in allen Abitufungen der Feinheit von 6 bis zur 
etwa 200 Öffnungen auf ı Zoll (36 bis 40,000 im [I Zoll). Die 
feinten Sorten webt man aus einfachen Robfeidenfäden, die 
gröberen aus zwei>, drei⸗-, vierfachen Fäden; zu den geöbjten 
werden flarfe gezwirnte Baden Diefer Art genommen. Die Bes 
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fhaffenheit des Gewebes ift auch noch in einer andern Beziehung 
verfchieden, welche drei Hauptgattungen der Beutelgaze 
begründet. 

Die erfte und einfachfle Art flimmt in der Verfchlingung 
der Süden mit dem glatten Gewebe der Leinwands und der Draht: 
fiebe überein, indem Ketten: wie Schußfäden einfach liegen; 
fie ift in der Herftelung die wohlfeilite, aber zum Gebraud) am 
wenigften tauglich, weil die Fäden fich leicht verfchieben und da⸗ 
durch eine Ungleichheit der Offnungen entfteht. 

Die zweite und befte Gattung wird mit paarweife zufams 
menliegenden Kettenfäden erzeugt, wobei die zwei Fäden eines 
jeden Paares ſich durchgehende zwifchen je zwei auf einander 
folgenden Einfchyußfäden freuzen, und ſtets der eine über, der 
andere unter dem Einſchuſſe liegt , fo daß legterer zwifchen bei— 
den benachbarten Kreuzungen eingefchloffen ift und fich nicht ohne 
Anwendung von Gewalt verfchieben läßt. Die Gleichheit der Off— 
nungen und ihre regelmäßige viereckige Geſtalt iſt hierdurch voll 
fommen und auf die Dauer gefichert. Die Befchaffenheit diefes 
Gewebes, welches der eigentlihen Gaze charafteriftifch ange» 
bört, iſt fchon im Artifel Saummwollzeuge etwas näher bes 
fhrieben (f Bd. J. &.605), und wird bei Abhandlung der Wer 
berei noch ausführlicher betrachtet werden. 

Die dritte Modififation entfieht durch die Verbindung der 
beiden vorhergehenden, und nimmt an praftifchem Werthe den 
Rang zwiſchen ihnen ein; ift aber für die allerfeinften Sorten 
faft unumgänglid) nöthig, da dieſe nur Außerft fchwierig nad) der 
zweiten Methode (mit lauter gefreuzten Doppelfäden als Kette) 
auöführbar ſeyn würden. Man bringe nämlich doppelte fich Freus 
zende Kettenfäden nur in Abjtänden von etwa ı Linie bis ı Ach- 
tel;oll an, während alle übrigen Kettenfäden einzelne mit lein« 
wandartiger Verbindung find, Durch die ganze Kette hindurch 
liegen alfo immer wechfelweife 5.8. 6 (8, 10 oder ı2) einzelne 
Fäden und hernad) ein Doppelfaden mit Kreuzungen, welde den 
Emfhuß feithalten. Eine zufällige Einwirfung, welde die Faͤ— 
den zu verfchieben firebt, kann mithin wenig Schaden anrichten, 
weil ihr Erfolg durch die Doppelfäden aufgehalten und, wenn 
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auch nicht gänzlich verhindert, doch bedeutend gefchwächt und aur 
in fehr eingefchränftem Raume zugelaffen wird, 

Jedenfalls müffen die Dffnungen der Beutelgaze fo genau 
ald möglich, quadratifch feyn; wenn fie länglih wären, würden 
nebft den runden Mehlköruchen auch viele plarte längliche Kleie: 
theilchen durchgehen. 

Die feidene Beutelgaze wird vorzüglich fchön in Frankreich 
verfertigt, wo man in deren Feinheit es faft ſchon bis über die 
praftifh nüglihen Grade hinaus getrieben hat, indem man fols 
ches Gewebe mit 210 Öffnungen auf ı franzöfifchen Zoll Länge 
oder Breite (44,100 im Quadratzoll) fabrizirt. Dieß entfpricht 
205 auf ı Wiener Zoll oder 42,025 in ı W. D Zoll. Man fann, 
nach Verficherung bewährter Sacdjfundiger, annehmen, ‚daß mit 
160 biß 180 Offnungen auf ı franz. (oder 156 bis 176 auf ı Wie: 
ner) Zoll dem Bedürfnijfe zur Erzeugung der feinften Meblforten 
völlig genügend abgeholfen ift, und feinere Gewebe fait gar nichts 
mehr durchlaifen. 

Zu näherer Kenntniß der feidenen Beutelgaze, welche gegen: 
wärtig ein fo wichtiger‘ Waaren » Artifel it, mögen folgende Mits 
theilungen über ein mir vorliegendes ausgezeichnet ſchönes Sor— 
timent dienen, welches aus einer der vorzüglichften franzöfifchen 
Sabrifen (3. Hennecart zu Sailly, Departement der Somme; 
Niederlage in Paris, Rue de Provence, ı6) herrührt. Es 
begreift vier Klaffen von Geweben, die fich theild durch die Art 
der Bädenverbindung, theild durch die Breite und die Abflufungen 
der Feinheit von einander unterfcheiden ; nämlich: 

a) Beutelgaze nach Schweizer Art (Gazesblute- 
ries facon de Zurich), 0.85 Meter (32'/, Wiener Zoll) oder ı 
Meter (38 Wien. ZoU) breit, von weißer und von gelber Seide; 
durchgehends mit lauter gefreuzten Doppelfäden in der Kette; 
ı6 Feinheitd- Abflufungen, welche mit den Nummern ooo bis 
13 bezeichnet find, und folgende Anzahlen von Fäden oder Of: 
nungen auf ı Zolle enthalten: 
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Doppelfäden | Einfhußfäden Sfuungen in ı 








| r. der Kette auf »| auf ı Parifer 

J Se = ! * Pariſer I Zoll. 

000 28 08 * 

00 32 32 1024 

| o 36 40 das 

| 1 48 523 2496 

. . 06 56 3136 

| : do 64 3840 

: > F 4964 

—.—- 7 1 

| 6 78 83 6396 

| i r 7749 

| j 94 98 9212 

9 102 10h 10812 

* es 114 12540 

1 118 122 14396 

— 130 16380 

13 134 ı38 18492 


Daß in der Kette fat durchgehends einige Fäden auf dent 
Z0U weniger find, als im Einfchlage, hat feinen Grund darin, 
daf die Doppelfäden der Kette etwas mehr Raum einnehmen, als 
die einzelnen Fäden des Einjchlages, und folglich die Löcher ein 
wenig länglih feyn würden, wenn man gleiche Anzahlen wählte. 
Doch fcheint diefer Umjtand von feiner Wichtigfeit zu feyn, und 
it auch wirklich bei Nr. ooo, 00 und 2 vernachlaͤßigt. Um die 
Fädenzahlen für ı Wiener Zoll zu finden, hat man nur von den 
für ı Parifer ZoU (27 Millimeter) angegebenen Zahlen den 4oſten 
Theil abzuziehen; wonach z. B. fir Nr. 000 fid} 27.3 (745 Off: 
nungen im W. [7] 3.), und für Mr. ı3 in der Kette 131, im 
Einfchlage 134 (17554 Öffnungen aufı W. DT 3.) ergibt. 

b) Gaze nah Parifer Art (Gazes de Paris), 0.56 
Merer oder art/, W. Zoll breit, von weißer und von gelber Seide; 


im Gewebe mit der Gattung a (Zürcher Gaze) übereinftimmend ; 
Technol. Encytlop. XV. Bd. 5 2 
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ı6 Sorten mit den Nummern 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 
100, 105, 110, 115, 120, 126, 130, 135, 140. Die Nunıs 
mer drüdt bier — wie auch bei den noch folgenden 
zwei Öattungen c und d — die Anzahl der Offnungen auf 
ı Parifer Zoll Länge und Breite (alfo der Schußfäden und Ket— 
ten» Doppelfäden im Zoll) aus. Diefe Zahlen find nämlich bei 
alen Sattungen, mit Ausnahme der obigen a, in beiden Rich» 
tungen ded Gewebes gleich. — Auf Wiener Maß berechnet, 
enthält Nr. 30 der Parifer Gaze 29'/, Fäden auf ı Zoll (855 Lö⸗ 
her im D 3.), und Nr. 140 — 136'/, (im T 3. 18632). Nr. 60 
fommt, was die Feinheit betrifft, fehr nahe mit Nr. ı, und Mr. 
ı20 mit Nr. xı der Züricher Gaze überein. Die feinften Num— 
mern der Parifer Gaje, nämlid) ı20, 125, 130, 135, 140, 
145, ı50, werden von der Babrif auch in ı Meter Breite, je= 
doch nur von weißer Seide, geliefert. | 

ce) Seiden-Canevas (Canevasensoie), zum Sieben 
der Kleie; 0.48 bis 0.50 Meter, oder ı8'/, bis 19 Wien. Zoll 
breit, von gelber Seide; im Gewebe mit a und b übereinflims- 
mend (d.h. ebenfallS durchgebends gefreuzte Doppelfäden in der 
Kette enthaltend), aber nur in den groben Nummern 6, 10, 12, . 
14, ı6, ı8, 20, 24, 28, 32, 36 (6 bis 36 Öffnungen auf ı 
Parifer Zoll, 36 bis 1296 im Par. I Zoll). Die Nr. 28 und 
32 ſtimmen rückſichtlich der Feinheit mit 000 und oo nad) Züri« 
cher Art überein. 

d) Gaze zu englifhen Meblmafhinen (Gazes 
ätour anglais), 0.56 bis 0.60 Meter oder 2ı1'/, biö 22°/, W. 
Zoll breit, von gelber Seide; im Gewebe von der oben erwähn- 
ten gemifchten Art, wobei in der Kette ein gefreugter Doppelfaden 
mit mehreren einzelnen Fäden abwechfelt, die Einjchlagfäden aber 
alle einander gleich find. Die fabrizirten Nummern find: 6o, 
70, Bo, 90, 100, ı10, 115, 120, 125, 130, 135, 140, ° 
150, 160, ı70, ı8o (mit 3600 biß 32400 Offnungen in ı Pas 
rifer, oder 3422 bis 30800 in ı Wiener D Zoll). Gröbere 
Nummern ald 60 werden in diefer Gattung nicht geliefert, da 
bei ihnen die Verjchiebbarfeit der Faden fchon zu leicht eintreten 
Fönnte; man muß daber, wo Nr. 3o, 40 oder 5o nöthig ift, zu 
der Parifer Gaze greifen. 


\ 
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Die Preife der-Beutel: Gage, für ı Meter Ränge, wurden 
im Sommer 1844 wie nachflehend von der Miederlage zu mens 
notirt ; 

a) Gazes facon de Zurich, ı Meter breit, 


Nr. francs cent, Nr. franes cent, 
— — — — u 
00 22:4 90 — 6 ...8 25 
00... 90 1... 5 
0... 20 — B ....9 5 
1 ...5 60 — 9... 0..10:50 
2: +: I 10 Bd 
3.:.6$ 5 — 1... — 
4 ..: . 5 — 1 ....13 — 
BB .. 7 35 — 13 .. 14 35 


b) Gazes de Paris, 0.56 Meter 
Nr. 30 bi bo . 2... ſr. 76 0. 
„20,00 . 2 ec. 06° 3» 25» 
» 00, 100... 2... 3» 5» 
» 105, 10,115 .„. 4» —» 
» 120,125 2... 4» 25> 
» 130, 135 .... 4er dos 


c) Canevas en soie, 0.48 bid 0,50 Meter breit, 
Nr. 6b 1 2. fr. 25 
» 20 bi 36 . . . +. 2» 5a» 


d) Gazes ä tour anglais, 0.56 bis 0.bo Meter- breit, 
Nr. b0 bi8 100... .. 2fn 35 c 
»110 bis 125. . 2. . 2» bo» 
» 130 bid 140. » „ „ a» 85» 
» 150 bid 170. 2. .„ 3» 109 
Es ift unmöglich, allgemein und feft die Nummern der Baye 
tu beſtimmen, welche zum Bezuge des Zylinders einer Mehlmaz 
fhine erfordert werden, da fie nad Befchaffenheit des Weizens, 
der Mühlfteine und deren Haufchlages, fo wie nach Feinheit der 
darzuftellenden Mehlſorten fehr verfchieden feyn müjfen, und eben 
deßhalb dad große Sortiment unentbebrlich if, Man muß fid) 
daher an die Erfahrung im jedem einzelnen Falle halten. Doch 
5* 
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foll beifpielweife, nach einer Mittheilung des Fabrikanten He n⸗ 
necart, die Auswahl für einen 2ı Fuß langen Sylinder bier 


noch angegeben werden: 
. Gage nady 


Bürider Art. Produkt. 
— un un nn 6 ma un unet 


= oberften 3 en Lingee . Ne.g . Mehl, 
. zweiten 3.» > . >» 10 | erite 

h dritten 3 >» » . KAL 3% Sorte. 
»vierten 3 » » . » Bodg { | en 

» fünften 3 » v0. 5 Weißer Gries. 

» fehöten 3° » » . * 3 .. Schwarzer Gries, 

» unterf. 3 >» » oooder o Feine Kleie. 

Es fönnte aöffeiten, daß vom obern Ende des Zylinders 
aus ein gröbered Sieb den Anfang macht, dann ein feineres und 
bierauf fogar ein noch feineres folgt, bevor die natürliche Ord« 
nung abnehmender Beinheit eintritt. Die Urfache hiervon it, daß 
eine gleich feine Gaze näher au der Eintrittööffnung feines 
red Mehl gibt, ald erwas weiter davon entfernt; weil an erfte= 
rem Drte die Maffe des Inhalis größer ift, wodurd das Durch» 
gehen der Mehlftäubchen (die feinſten ausgenommen) erfchwert 
wird. Man muß alfo, un von den erften g Buß Länge ein gleich« 
artiged Mehl zu gewinnen, diefe Abtheilung mit einer etwas grös 
beru Gaze anfangen und flufenweife mit fleigender Feinheit fort» 
fegen. 

Die Größe der Löcher in der Gaze iſt narürlidy nicht aus 
deren Anzahl auf einem Zolle allein abzuleiten, weil außerdem 
noch die Breite. des Raumes, welchen der Baden einnimmt, im 
Betrachtung kommt. Bei den gröbften Sorten (mit 5.8. 6 bis 
20 Löchern auf ı Zoll) beträgt die Breite des Fadens nur erwa 
ein Zehntel oder Zwölfsel des offenen Raumes zwifchen zwei Fä- 
den. Dei den feineren ift zwar auch der Faden dünner, aber doch 
nicht in dem Werhältniffe der zunehmenden Kleinheit der Löcher, 
weil fonft dad Gewebe zu ſchwach werden und man zulept auf eine 
völlig unpraftifche Zartheit der Fäden herabfommen würde; das 
ber beträgt bei Mittelforten die Fadenbreite ungefähr ein Sechs⸗ 
tel, und bei der feinften Gaze nicht weniger als die Hälfte oder 
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ein Drittel des Zwiſchenraums. Legt man dieſe Andeutungen zu 
Grunde, fo kann man annäherungsweife berechnen: 
Für Gaze mit folgenden 


Anzaplen von Öffnuns Die Länge und Breite 
gen auf ı franz. Zoll, der Öffnungen. 
—  — — x 


0. 2 2.0. + 0156 Wien. Zoll. 
36 2: 2 0 8 0. 09030 » 
bo 6060165 v 
100. 2 2 0082 + 09.009 » 
140 2 2 2 0. 09.006 » 
180. 2 2 0500q v 
2310 2 2 2 2 0.0.0033 » 


IV. Siebe von anderen gewebten Stoffen. 


Gleich den lockeren fridenen Geweben fönnen auch wollene, 
baumwollene und leinene, glatt und nicht zu dicht gewebte Zeuge 
gelegentlic zum Durchbeuteln feiner Pulver angewendet werden. 
Dieß geſchieht wirklich öfters mit Munfelin, Linon u. dgl. Eigene. 
für diefen Zweck verfertigte Gewebe aus den genannten Materia- 
lien gibt e8 aber nicht, mit Ausnahme des wollenen Beutel- 
tuchs, weldes aus drall gefponnenem Kammwollgarn loder ge» 
webt wird, und fruherhin (vor Einführung der feinen Drahtge— 
webe und der feidenen Beutelgaze in das Mühlenwefen) als ein« 
jiger Stoff zum Durchbeuteln des Mehls, um ed zu fortiren und. 
von Kleie zu reinigen, im ©ebrauch war. 


V. Hölzerne Siebe. 


Siebböden von Holz werden auf die Weife dargeftellt, 
daß man dad Matrrial in dünne Streifen — Schienen — 
von größerer oder geringerer Breite verwandelt, und diefe dann 
als Fette und Einfhuß zu einem Gewebe vereinigt, welches nach 
Art der Leinwand gebilder, d. h. glatt ift, und zugleich ſolche 
Abſtaͤnde zwifchen den einzelnen Längen» und Querilreifen dar: 
bietet, daß viereckige Öffnungen entftehen. Wegen der verhält- 
nifmäßig ſtets fehr großen Breite der Streifen (die der Beitigfeit 
halber nöthig iſt) find aber jene Offnungen weit von einander ent» 
fernt und auf gleichen Slähenraume in viel geringerer Anzahl 


20 Siebe. 


vorhanden, als bei einem Draht» oder Haarſiebe mit eben fo 
großen Löchern: das Sieben geht defhalb mit einem hölzernen 
Boden vergleihungsweife langfam von Statten, und faft nur die 
Wohlfeilheit empfiehlt diefe Gattung von Sieben. 

Man verferiigt diefelben aus einem biegfamen, zähen Holze, 
namentlidy Haſelnuß⸗ oder Eſchenholz; Rothbuchenholz, welches 
man bisweilen dazu nimmt, iſt viel weniger brauchbar. Dage— 
gen erhält man aus fpanifhem Rohr (Stuhlrohr) fehr gute und 
dauerhafte Siebe, die jedoch wegen ihres höhern Preifes feltener 
vorfommen. Um die gehörige Slätte und Gefchmeidigfeit zu bes 
wirken, müjfen die Schienen durch Spalten (nicht etwa durch 
Hobeln) gebildet werden, weil fie dann in ihrer ganzen Länge 
lauter unverfehrte Bafern enthalten. Man wählt daher gerade 
gewachfene, a bis 3 Zoll dicke Stöde aus, und fchreitet ſogleich, 
während diefelben noch frifh und grün find, zum Spalten. Letz⸗ 
tered fann auf zweierlei Weife vorgenommen werden, und erfors 
dert nur höchſt einfache Werfzeuge, hauptfählich ein Meſſer 
(einen Schniger) mit etwas ftarfer Klinge und geradliniger 
Schneide. Entweder fchneidet man ganz nahe an dem einen Ende 
des Stodes mit dem Schniger eine Kerbe quer auf dem Stode 
ein, fpaltet alddann einen etwa halbzollbreiten Streifen ab, defs 
fen Dicke durch die Tiefe des Einfchnitts beſtimmt wird; und fegt 
diefes Verfahren rund herum fo lange fort, bis nur mehr ein un« 
brauchbarer Kern von dem Stode übrig iſt. Oder man zertheilt 
mittelit des Schnigerd zuerft den Stock durd einen Kreuzſpalt 
in vier gleiche Theile, und fpalter diefe alddann weiter in Strei— 
fen, Bei Verarbeitung des fpanifhen Rohrs it ausfchließlich die 
obige erſte Spaltmerhode anwendbar, und zwar nur zum Ablöfen 
einer einzigen Schicht von Streifen auf der natürlichen Ober 
flädye der Stäbchen, weil die glatte harte Rinde beibehalten wer— 
den muß. Jedenfalls müſſen dıe Streifen — auf eine oder die 
andere Weife dargeftellt — mit dem Schniger glatt gefchabt wer« 
ben, und fofern fie breit genug dazu find, trennt man fie ferner 
noch der Breite nad) in zwer gleiche Theile, deren jeder alfo die 
ganze Länge, aber nur die halbe Breite der urfprünglichen 
Schiene befigt. 

Um die Breite der fo weit vollendeten Schienen zu berichs 


Blechfiebe. | 71 


tigen und auf gleiches Maß zu bringen, zieht man ſie durch einen 
mit zwei Meſſern verſehenen Hobel oder Schmaler, welcher 
dad nämliche Werkzeug ift und folglich auf dieſelbe Weiſe gebraucht 
wird, wie der Schmaler des Korbmaders (f. Bd. VII. ©.494 
— 495). Man nimmt die Bearbeitung mittelft des Schmalers 
gewöhnlich an den Schienen vor, wenn diefe noch eine viel grö- 
Gere Dicke haben, als zum Verweben nöthig iſt; fchreitet def- 
balb, nachdem die Breite berichtigt it, zum fernern Zertheilen 
nach der Die, welches dadurch bewirft wird, daß man mitten 
auf der Enpdfläche einen Einſchnitt mit dem Meffer macht, und 
danı die Schiene mit den Händen in zwei Theile reißt, deren je— 
der die volle Breite, aber nur die halbe urfprüngliche Dice be» 
fist. Diefes Verfahren wird fo lange fortgefegt, ald es zwed- 
mäßig ıft, und gewährt große Zeiterfparniß, da die Arbeit auf 
dem Schmaler nun nicht mit jeder einzelnen der zulegt zum Vor: 
feine fommenden dünnen Schienen befonderd vorgenemmen zu 
werden braucht. 

Die fertigen Schienen werden zum Gebrauch aufbewahrt, 
müſſen aber unmittelbar vor der Verarbeitung durch Einweichen in 
Waller wieder gefhmeidig gemacht werden. Das Weben der 
Hol;fiebböden aus denfelben gefchieht entweder auf dem Siebma— 
cher «Rahmen mit der für Drahtböden üblichen Einrichtung, oder 
auf einem gewöhnlichen Webituhle, welcher dem Leinweberitublr 
oder dem Haarboden-Stuhle gleicht; im letztern Falle knüpft 
man an beide Enden der zum Aufzug (zur Kette) beftimmten böl- 
jernen Schienen Bindfaden an, wie beim Verweben des Pferde: 
baard an die Haare. 


VI Bledfiebe. 

Die Durchſchläge, welche man in Kuchen zc. gebraucht, 
die Mundſtücke der Braufen an Gieffannen und Negenbad » Ap- 
paraten, die Filtrirböden in Kaffeemafchinen u. dgl. m. find fieb- 
artige Gerätbichaften, welche aus Blech (gewöhnlih aus ver 
jinntem Eiſenblech) dadurch bergeftellt werden, daß man dasfelbe 
mit regelmäßig geitellten Fleinen runden Löchern verfieht. Um 
diefe Pegteren zu bilden, bedient man fich öfters des Durchſchla— 
ges (Bd.IV- ©.479), wobei das Blech auf einer dicken Blei— 
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platte liegt, gewöhnlicher aber — und mit großem Gewinn fo« 
wohl für die Schnelligkeit der Arbeit als für die Reinheit der Lö— 
cherraͤnder — des Durchfchnittes (Bd. IV. ©.491). Auf runden 
Böden ftellt man die Löcher entweder in fonzentrifchen Kreifen 
oder in einer eng gewundenen Spirale, weldye mit einem Loche 
im -Mirtelpunfte anfängt und am Rande endigt; auf vieredigen 
Platten ordnet man fie nad geraden parallelen Reihen an, in 
welchem Falle der Durchſchnitt Leicht fo eingerichtet feyn kann, 
daß er eine ganze Reihe, felbit mehrere Reihen Löcher auf ein 
Mal ausfchneidet. Gröbere und größere Siebe von dünnem 
Schwarzblech, theild mit runden, theild mit länglich vieredigen 
Löchern , dienen öfters zum Reinigen des Getreides; ähnlich, mit 
eng ftehenden runden Löchern verfehen, find die eifernen oder fus 
pfernen Platten der Malzdarren, wo man fid noch nicht der 
Drahtdarren bedient (welche aus einem gelegten ſtarken Eifen» 
drahtgitter beftehen, f. oben). Zu den feineren Blechjieben gehös 
ren dagegen wieder diejenigen, deren man fich zum Sortiren des 
Slintenfchrots (Bd. II. &.375), der Boldfügelchen (Bd, VII. ©, 
365 — 166) und der Perlen (Bd. XI. S. 70) bedient. 

In allen Blechſieben werden die Löcher ſo angebracht, daß 
die zwiſchen ihnen bleibenden Zwiſchenraͤume wenigſtens nahe 
eben fo breit (und oft bedeutend breiter) find, als ein Loch im 
Durchmeſſer it: die Rüdjicht auf Beftigfeit ſowohl als, noch mehr, 
auf dad Gelingen und namentlich die Sauberfeit der Herftellung 
geflattet nicht, von diefer Regel abzuweichen, wodurd man rück» 
fichtlich der Vermehrung der Löcherzahl in gegebenem Flächenraume, 
gegenüber den Drahtfieben , eingefchränft ift. Ein Paar Beifpiele 
werden hierüber mehr Licht verbreiten und zugleich von der erreichs 
baren Reinheit der Blechjiebe einen Begriff geben. Es foll zu 
diefem Behufe in der nachitehenden Fleinen Überficht a den Durch⸗ 
meſſer eines einzelnen Loches, b die Anzahl Löcher in ı Zoll des 
Kreisumfanges jeder Reihe, o die Anzahl Fonzentrifcher Reihen 
in ı Zoll des Halbmeilerd bedeuten, wonach fih — dur Multi» 
plitation von b mit c die Cöcheranzahl auf ı Quadratzoll Fläche 
berechnen läßt. 
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Löcher in ı 


Gattung des Siebes. D 300. 


Küchen » Durdyfchlag 12 
v > 3bi8 41 ı5 big 20 
5 » n] 50 » 70 


Theeſeiher 


Filtrirböden in Kaf— 
feemaſchinen ... 





Bei den Theeſeihern oder Theeſieben pflegt man bekanutlich, 
der Zierlichkeit halber, gern einen Theil der Löcher (oder auch alle) 
nach einer beliebigen Figur anzuordnen, wodurch ihre gegenfeitis 
gen Abftände fehr ungleich ausfallen; auch wohl die runden Lös 
her mit anderd geformten (z.B. fternförmigen, fpig = ovalen u. 
dgl.) zu untermengen. 

- Die in der Tabelle enthaltene Angabe über Filtrirböden für 
Kaffeemafchinen ift von fehr ſchönen und feinen Eremplaren ents 
nommen; oft find die Löcher folher Böden etwas größer und 
weiter aud einander gefegt. Die vorliegende Reinheit (513, Löcher 
im Quadratjoll) fann aber noch Tange nicht als die höchite bei 
Blechſieben erreichbare und wirflidy erreichte gelten. Qariviere 
in Genf hat fihon i. 3. 1823 Siebböden von Weißblech verfer- 
tigt, welche in geraden Reihen auf 6 Zoll Länge 600 bis 700 
runde Löcher, alfo in ı Zoll 100 biß 116, enthielten. Wenn 
man (wie ed richtig fheint) annehmen darf, daß die Löcher in 
der Breitenrichtung eben fo dicht fanden, fo wären 10,000 bis 
»3456 auf ı Quadratzoll enthalten gewefen; der Durchmeiler der 
Löcher betrug nur den 288ſten bis ıgaiten Theil eines Zolls, d. i. 
0,0035 bis 0.0052 Zoll. In Kleinheit der Löcher Fonnte alfo diefe 
Leiftung fi) beinahe den allerfeiniten Drabtfieben an die Seite 
ftellen, dagegen keineswegs rüdjichtlich der Menge der Löcher 
auf gleichem Flähenraume, wovon der Grund bereitd oben ans 
gegeben werden it. Die Babrifation ſolcher außerordentlich feis 
ner Blechjiebe (welche man auch zum Befleiden der Davy'ſchen 
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Sicherheitslampen ſtatt des ſonſt dazu angewendeten Drahtgewe⸗ 
bes vorgeſchlagen hat, jedoch mit Unrecht, da ſie viel weniger 
Licht durchlaſſen) wird immer ſchwierig und koſtſpielig bleiben; 
über die Anordnung des Durchfchnitts für diefen Zweck findet ſich 
eine kurze Bemerkung im Artifel Durchſchnitt (Bd. IV. S. 
491), und eine ausführliche Nahricht in den Zahrbüchern des FE. 
polytehnifchen Inftituts zu Wien, Bd. XI. &.303 — 306. 

Zum Sortiren des Flintenfchrots, der Goldfügelden und 
der Perlen iſt ein ganzer Sag von Giebböden, d.h. eine Reihe 
derfelben mit gehörig abgeftufter Größe der Löcher erforderlich. 
Kür Slintenfhrot im Befondern find zwar in den verfchiedenen 
Babrifen Nummern eingeführt, durch welche die Größen-Abſtu— 
fungen der Körner bezeichnet. werden; fo daß, wenn man Legtere 
fennt, ſich rüdwärts ein Schluß auf die Größe der Löcher in den 
verfchiedenen angewendeten Siebböden machen läßt: allein jede 
Fabrik hat ihr eigenes Sortiment, welches in der Menge der 
Sorten » Nummern und in der’ einer jeden derfelben angehörigen 
Größe der Körner abweicht. Da fonah allgemeine Beſtimmun— 
gen fich nicht angeben laffen, fo muß ich mich darauf befchränfen, 
in folgender Tabelle unter A, B, C, D die Durchmeifer der 
Schrotförner für die ganze Nummern »Meihe mehrerer Fabrifen 
(A aus Kärnten, B aus dem Venetianifchen, C wieder aus Kärns 
ten, und D aus dem Königreih Hannover) ald Refultat meiner 
eigenen Unterfuchungen jufammenzuftellen *): 





*) Man Hat unter diefen Angaben Die durbfhnittlidhe Größe 
der Körner in jeder Sorte zu verftehen, und es ift nah der Wir— 
Tungsart der Sortirfiebe Elar, daß von ſämmtlichen unter einer ge— 
meinfcaftliben Nummer begriffenen Körnern die größten fehr 
wenig von den Fleinften der nächſten niedrigern, und die Fleinften 
fehr wenig von der nädhften höhern Nummer verfchieden feyn koöͤn— 
nen; daß folglich deſto beffer übereinftimmende Körner zuſam— 
men kommen, je feiner und regelmäßiger die Größen : Abftufungen 
genonmen werden. u diefer Beziehung gebührt dem Sortimente 
D ein entihiedener Borzug vor den übrigen. Dadie größten Kör— 
ner jeder Sorte noch durch die Löcher des dazugehörigen Siebbodens 
Durchgang gefunden haben, fo wird man ohne bemerkbaren Feh— 
ler die Größe der Löcher für eine beflimmte Nummer finden, indem 
man dad arithmetiſche Mittel aus’ der durchſchnittlichen Körnergröße 
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Zum Beſchlag der Zylinder für Getreide : Reinigungdma> 
ſchinen liefert Calard in Paris Siebplatten aus dünnem Schwarz: 
bie von 0.35 Meter Breite und 1.30 Meter Länge bis 0.8ı 
Meter Breite und 1.95 Meter Länge. Es wird in einem Berichte 





diefer und der vorhergehenden Nummer nimmt; und dieſes Refuls 
tat gibt zugleich fehr nahe den Durcdhmefjer der Eleinften 
Körner in eben jener vorhergebenden Sorte an. So z.B. hätte 
0.192 + 0.184 
: = 0.188 Zoll als Durd- 
meſſer der Eieblöder Nr. ı, und die Heinjten Körner von Nr. o 
können nur um Außerft wenig größer feyn ald 0.188 Zoll. 





man, in Sortiment A, 
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über dieſe Fabrikation einer ſolchen Platte gedacht, welche bei 
0.66 Meter (25 Zoll) Breite und 1.74 Meter (66 Zoll) Länge un= 
gefähr 24.000 Löcher, enthielt (etwa ı4 bis 15 im Quadratzoll), 
und unter dem Durchfchnitte binnen ı2 Minuten mit allen diefen 
Löchern verfehen wurde (2000 in ı Minute!). 


VI. Pergament:Giebe. 


Siebe von Pergament (aud Hammelfellen, Pferde: und 
Efelhäuten, felten Schweinehäuten) famen ehemals viel häufiger 
vor, ald man fie jegt findet. Ihre Verfertigung ift eine fehr 
einfache Handarbeit, indem man die (runden oder länglich viers 
ecfigen) Löcher mittelit gewöhnlicher Locheifen (Ausfchlageifen, f. 
Bd. J. 8.384) und ded Hammers auf einem hölzernen Blode aus« 
baut, nachdem man die zur Richtfchnur dienenden Kreife mit einem 
©tangenzirfel vorgezeichnet hat. Dabei wird die Narbenfeite des 
Pergaments, als die glattere, obenauf gelegt und mit Beife 
leicht beitrichen, damit das Locheifen ſich nach dem Schlage gut 
wieder ablöſet. Beim Einſpannen des Siebes in den hölzernen 
Rand wird dieſe Seite zur unteren genommen. 

In manchen ſeltenen Fällen, namentlich z. B. zum Koͤrnen 
des Schießpulvers, hat man Pergament» Siebböden mit fehr feiz 
nen Löchern, nach Art des bekannten englifchen Stick-Papieres. 
— Auch zum Sortiren der Hohlperlen (m. f. Bd. XL, S. 85) 
wendet man gewöhnlich Pergament : Siebe an. Ä 

8. Karmarſch. 


Siegellad, 


Haupebeitandeheil fait aller SiegelladeSorten, ja für die 
bejferen ganz unentbehrlich und durch fein anderes Material auch 
nur mit leidlich gutem Erfolg ganz zu erfegen, ift befanntlidy der 
Schell⸗ oder Tafellad. Er foll fchon feit undenflichen Zeiten in 
Dftindien zum &iegeln verwendet worden feyn; für fi allein 
aber eignet er fidy hierzu nicht mit der nöthigen Bequemlichkeit. 
Er ijt nämlich für den genannten Gebrauch micht leicht und dünn— 
flüjfig genug, fhmilzt und brennt nicht ſchnell genug, und behält 
nach dem Erfalten den ihm eigenthümlichen hohen Grad von 
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Sproͤdigkeit. Die Siegellad: Fabrikation bezweckt die Beſeitigung 
diefer Nachtheile durch geeignete Zufäge anderer Materialien, 
zugleih auch Verminderung des Preifes in Vergleich mit dem 
ziemlich theuren Schellack. 

Bon gutem Siegellad fordert man nächft fhöner Farbe und 
gefälliger äußerer Form; daß es fchnell, ohne zu viel Rauch und 
ehne unangenehmen Geruch ‚brennt, leicht, aber auch nicht zu 
fehr fließt, nach dem Erfalten feinen Glanz und auch möglichit 
unverändert die Farbe behält, und daß es gut ohne abzufpringen 
oder im ©egentheile bei gewöhnlicher erhöhter Wärme ſich fehr zu 
erweichen oder Flebrig zu werden, am Papier haftet. Außerdem 
darf es im Bruche nicht erdartig auöfehen, oder gar Spuren von 
Körnchen und Sand zeigen, fondern foll dafelbft gleichförmige, 
noch mattglänzende Slächen. darbieten. Tiefe Eigenfchaften, welche 
ſich begreiflicher Weife vereinigt nur bei der beiten Waare finden, 
und noch überdieß. die Forderung eined im Verhaäͤltniſſe billigen 
Preifed, laſſen fi nur durch zweckmäßige Wahl und Mifchung 
der Ingredienzen und durch forgfältige, gleichförmige Behand» 
lung bei der eigentlichen Ausfertigung erhalten, welche legtere 
wieder in das Schmelzen ald Hauptoperation, dad Bormen- der 
Etangen und einige Nacharbeiten zerfällt. 

Es fcheint paffend, die nachfolgende Darftellung in einzelne 
Abſchnitte zu zerfällen. Daher follen einige Bemerkungen über die 
wichtigften Materialien vorausgehen, hierauf das Mörhigite über 
die Mifchungs-Verhältniffe fih anreihen; ferner dad Verfahren 
beim Schmelzen der Male, dann jenes zum Formen der Stanı 
gen, naͤchſtdem das Glänzen und Zeichnen derfelben ; endlich aber 
die Aufzählung und einige Angaben über befondere außergewöhnzs 
lihe Siegellad:Zorten, fo wie über neuere Verfuhe in tiefem 
Fache, dad Ganze beſchließen. 


1) Die Materialien. 

Schell: oder Tafellack iſt unter ihnen, wie ſchon geſagt 
wurde und fait Jedermann weiß, für gutes brauchbares Siegel— 
lad das unentbehrlichite. Nur mit höchit feltener Ausnahme fann 
er wegbleiben; nämlich bei ganz ordinärer Waare, und in ans 
deren, jedoch nicht regelmäßig. fondern fait nur verſuchsweiſe vor: 
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kommenden Faͤllen, nie aber ohne bedeutenden Nachtheil für das 
Fabrikat. Vom Schellack überhaupt iſt in dieſem Werke bereits 
geſprochen worden, naͤmlich im VII. Bande, Artikel Harze, wel: 
chen man auch in Ruͤckſicht auf die andern noch hier aufzuführen— 
den harzartigen Stoffe, feinem ganzen Inhalte nach, ald befannt 
vorausfept. Gegenwärtig handelt ed fih demnah nur um jene 
Bemerfungen, welche die fpeziele Verwendung zu @iegellad bes 
treffen, und zur befferen Erläuterung diefer Darftellung behülflich 
feyn werden, 

Unter den verſchiedenen Schellad: orten zieht man die 
lichten (den im Verkehr fogenannten blonden Schellarf), hell oder 
dunfel orangefarbigen, den braunen vor. Die Tafeln oder Blätt: 
chen muͤſſen recht dünn und durdhfcheinend, von einander getrennt 
und nicht zufammengebaden, die Oberfläche aber ſtark glänzend 
ſeyn. Guter Schellad ift ferner hart und fpröde, geſchmolzen aber 
läßt er fich in lange, ebenfalld leicht brüchige Fäden ausziehen. 
Meiftend unter dem dunfelbraunen, faft undurchfihtigen, aus 
flumpenweife zufammengebadenen Blättern beftehenden, fommt 
auch folcher vor, der überhigt oder verbrannt zu feyn fiheint, fich 
nicht fchmelzen läßt, fondern vielmehr durch Einwirfung der 
Wärme fi) in eine etwas elaftifche Maſſe verwandelt, feine oder 
nur kurze Fäden zieht, und fich nie in völligen Fluß bringen läßt. In 
folhem Zuftande iſt er zu Siegellad völlig unbrauchbar. Um ihn zu: 
recht zu bringen, wird vorgefchlagen, ihu grob gepulvert mit Zufag 
von etwas ftarfem Weingeift unter vorfichtigerErwärmung in Fluß zu 
fegen, und ihm dadurch feine Brauchbarfeit wieder zu geben. Jedoch 
iſt dieſes Verfahren umftändlih und auch foftfpielig, fo daß man 
beſſer thut, ſolchen Schellad gar nicht anzufchaffen, fondern vorher 
durch eine Feine Probe von der Qualität des jedesmal anzukau—⸗ 
fenden ſich zu überzeugen. Glüdlicherweife fommt der fo eben ger 
rügte Sehler bei den feineren Sorten nur äuferft felten vor. — 
Häufig hingegen ift, felbjt bei den beflen Sorten, die ſchon bei 
der Bereitung vorgenommene Verfälfhung durch Zufag eines 
fehr feinen, wie es fcheint, Well: oder Flußſandes. &ie zeigt ſich 
erit bei der Auflöfung in Weingeift dadurch, daß fich der Sand 
allmählich zu Boden fept, und ijt bei mancher Verwendung, z. B. 
jener zu Firniſſen, Höhn läftig. Die große Feinheit des Sandes 
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macht folchen Schelad bei der Anwendung zu Siegellack nicht 
verwerflich, ja diefer Zufag fchadet gar nichts, und wäre nur bei 
einer zu großen Menge dejlelben bedenklich und zu berückfichtigen. \ 
Wirflich beträgt der Sand manchmal bid 20 Prozent und dars 
über, und wird dann in fo ferne-nachthrilig, als er die Maſſe 
weniger ſchmelzbar und überhaupt gröber macht. — Seit einigen 
Sahren kommt im Handel gebleichter Schellad vor. Im Wefent- 
lihen geichieht das Bleichen dadurch, daß man ſchon fehr licht- 
gelben Schellack in einer ätzenden Kali: oder Soda-Lauge ohne 
Anwendung von Erhigung auflöſt, dann aber eine klare Auflö« 
fung von Chlorfalf in Waſſer zufept, den Schellaf durch Eſſig 
oder eine andere fehr ſchwache Säure herausfällt, gut auswäfcht, 
ihm bei fehr gelinder Wärme fchmelzt, und in Stängelchen oder 
fonft beliebig formt. Er ift undurchfichtig, aber vollfommen weiß, 
gibt mit Weingeift, in dem er fich jedoch jo wie der ungebleichte 
nur zum Theile auflöfet, eine weingelbe Flüffigfeit, gefchmolzen 
aber verräth er feinen Urfprung dadurch fehr deutlich, daß er 
lichtbräunlich wird, und daher in Veziehung auf die Babrifation 
mancher Siegellad:Zorten (3. B. des blauen oder rofenrothen) 
den allerfeinften gewöhnlihen Scellaf wenig, und nur beim 
forgfältigften Schmelzen durch allmählige gelinde Erhigung eini« 
ger Maßen an heller Farbe übertrifft. 

Der zweite Beſtandtheil des Siegellacks ift Terpentin. Er 
dient, fo zu fagen, ald Flußmittel beim Schmelzen der Maſſe, 
mindert die Sprödigkeit des Schellads, macht das Siegellack 
leichter flüſſig und brennbarer, und ift daher hier als nothwendig 
und unentbehrlich anzufehen. Über die verfchiedenen Sorten des— 
felben, in Folge feines Urfprunges, findet man dad Nöthige im 
VH. Bande dieſes Werfes, Seite 344, 345. Meiſtens eignet er 
fih zur gegenwärtigen Verwendung ohne. weitere Zubereitung, 
Nur im Balle bedeutender Verunreinigung durch Holzfpäne, Rins 
denſtückchen, Fichtennadeln u. f. w. muß er geliude erwärmt und 
dur einen lodern Stoff durchgefeiht werden, wenn man dad 
fpätere weit unbequemere Abſchäumen der Siegelladmaffe erfpas _ 
ren will. Alt gewordener Zerpentin verliert feine Klüffigfeit und 
nähert ſich mehr und mehr einer feiten Harzmaſſe. Von ſolchem 
muß man zum Siegellack ein anderes Verhältnig nehmen, oder 
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äber noch Terpentinöl, durch deffen Verflächtigung und theilweifen 
Abgang er eben feft geworden ijt, in gehöriger, aber immer ges 
ringer Menge beifügen. Das Terpentinöl bildet in manchen @ie= 
gellak:Fabrifen einen regelmäßigen Zufag zur Maſſe, es erhöht 
die Leicht: und Dünnflüffigfeit derfelben, das Siegellack felbit 
brennt ebenfalls beifer, aber bei zu viel Öl, mit ftarfem Rauch und 
beträchtlihem Abſatz von Ruß. 

Feſte Horze werden zunächft nur deßwegen zugefegt, um die 
enge der harzigen Theile in der Mifchung zu vermehren und 
bierdurdy an Schellad zu erfparen, Begreiflicher Weife fann man 
daher nur wohlfeile Harze anwenten, welche aber, über die Ges 
bühr gebraucht, der Beftigfeit des Siegellads Abbruch thun, und 
den Glanz und die Unveränderlichfeit der Siegel vermindern. Nach 
dem Zwede der Koftenerfparniß fommen fait nur ſchwarzes Pech 
oder Kolophonium, und weißes in Anwendung. Legteres fehr fels 
ten, weil es meiſtens noh Mailer enthält, und dann, in Fleine 
Stüde zerfchlagen, durc) längere Zeit an der Luft und in gelin— 
der Wärme getrocnet werden muf. Das im Handel vorfommende 
nordamerifanifche Fichtenharz ift weit vorzüglicher, härter und 
feiner als gemeines Pech, meiftens aber zu hoch im Preife. Einige 
andere, manchmal zum Siegellack angewendete feite Harze, follen 
fpäter erwähnt werden, da ihre Gebrauch nicht regelmäßig, ſon— 
dern nur in einzelnen Fällen und fat nur verfuchöweife Statt 
findet. 

Beinahe alles, felbit das feine Siegellack, enthält ferner 
noch erdartige Beftandtheile. Sie gewähren zunächft dem Verſer— 
tiger bedeutenden Vortheil, weil fie, an und für fich wohlfeil, dad 
Gewicht der Maſſe vermehren, ohne der Eüte der Waare Eintrag 
zu thun, in fo ferne fie nicht im Uebermaß zugefegt werden. Auf 
dem Bruce der Siegellad:Ztangen darf von diefen erdigen Be— 
ftandtheilen freilich nicht dad mindefte bemerkbar feyn ; fie müſſen 
daber immer als fehr feine Pulver beigemifcht werden, und dem» 
nad) fchon ihrer Natur nach zu einer derartigen Zertheilung fich 
eignen, Unter diefen Bedingungen läßt fi von ihnen, felbit in 
den üblichen größeren Quantitäten, fogar Nupen erwarten, weil 
fie dem zu fchnellen Abtropfen und Rinnen des brennenden Sie— 


gellads, befonders bei dem durch etwas mehr Terpentin und Harz - 
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zu leichtflüjlig gewordenen, Einhalt thun. Man hat vielerlei 
folhe Subftanzen in Anwendung gebracht. In fo ferne fie dur) 
die Hige ſich nicht verändern, recht fein, und ohne vielen Auf: 
wond an Zeit und Handarbeit zertheilbar find, Iäße ſich unter ih— 
nen ſchwer eine ganz beſtimmte Wahl treffen, die Rückſicht des 
niedrigen Preifes abgerechnet, welche demnach hier die 2 
lichite bleibt. 

Der gewöhnlichfte Zufag, mitunter in ziemlich großen Quans 
titäten, ijt die weiße Kreide, wo man aber nicht die zu Stangen 
gefhnittene Schreibfreide, fondern die dabei fich ergebenen Ab- 
fälle, oder die ordinäre gefchlämmte nimmt. Dann ift fie fo weich, 
daf fie oft gar nicht gepulvert, fondern bloß zerdrüdt zu werden 
braucht. Auch mindere, graue und dumfel gefärbte Sorten find 
gut, weniger aber die befannte Bergfreide, welche meiftens fand« 
artige, wenn auch fehr feine Beftandtheile in ihrer Mifchung ent: 
halt, und beim Brennen des Siegellacks einen fehr unangeueh: 
men Geruch veranlaßt. Ein fehr fchägbares, der feiniten Zerthei— 
lung fähiges Material ift die Magnefie oder Talferde. Nicht dıe 
reine oder fohlenfaure, die zu hoch im Preife fteht, fondern jene 
aus den Ealjfoolen gewonnene, falthältige, welche hier völlig 
Genüge leijtet. Ihre Beimifchung verträgt felbft fehr feines Sie: 
gella# ohne Nachtheil, und fie it in fo ferne oft fehr vortheilhaft, 
als eine fchon geringe Quantität davon bei einer zu leichtflüffigen 
Miſchung das ftarfe Rinnen und Abtropfen verhindert. Bederweiß 
(fogenannter Federalaun), ald feined Pulver präparirt, iſt gleich: 
falls fehr brauchbar. Eben fo das gebrannte und gepulverte Frauen: 
oder Marienglas, oder der durchfichtige Gyps-Spath. Gebrann— 
ter und fehr fein gemahlener Gyps, fo wie er zu Bildgiefer- Ars 
beiten kauflich vorfommt, gibt ein wohlfeiles und ſchaͤtzbares Ma- 
terial; es ift der Kreide dann vorzuziehen, wenn die Mifchung 
viel flüffigen Terpentin oder auch Zerpentinöl enthält. Der Gyps 
faugt fchnell und leicht ein, und vermindert auf diefe Weife die 
zu große Zlüffigfeit der Maffe. Da er fich aber leicht zu Boden 
fest, fo ift ein fleißiges und forgfältiged Umrühren unerläßlich. 
Das sbgenannte Fraueneid oder gemeine Marienglas präparirt, 
d. h. gebrannt, gepulvert und fein gefiebt, wirft fo wie Gyps; 


doch dürften fich in der Negel die Koften der Vorbereitung nicht 
Technol. Encyflop. XV. Bd. 6 
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vergüten. Das letztere gilt auch von der aud Alaunauflöſung 
durch, Pottafche gefällten Thonerde, ein außerdem, felbit zu feiner 
Waare fehr paflendes, aber begreiflicher Weife nur felten benüg- 
tes zu theures Material. Zum ganz ordinären oder dem fogenann«- 
ten Slafchenlaf, der wenig, ja manchmal gar feinen Schellad 
enthält, fondern flatt deffen die gemeinen Harze, und wo es fer- 
ner auf die Farbe gar nicht anfommt, gibt recht Flar gefiebtes 
Ziegelmehl eine pailende Grundlage. Überhaupt fönnen unter den 
oberwähnten Bedingungen noch viele andere pulverige Subſtan— 
zen mit Vortheil verwendet werden, wie diefed in der Ausübung 
oder doch verfuchsweife nicht felten gefchieht. So bat man z. B. 
Alabafter: und Perlenmutterftaub, wo fie ald Abfall bei der an= 
derweitigen Bearbeitung diefer Stoffe fait umfonft zu haben find, 
ebenfalld zum Giegellaf gebraudt; doc fteht , befonders dem 
legtern, die größere Schwere, vermög welcher fie fih beim Schmel- 
zen der Maife leicht fenfen und am Boden der Echmel;gefäße feit- 
fegen, entgegen. Die gemeinen Sorten ded Eiſenochers, Kol» 
fothar, Umbra u, dgl. verdienen gleihfalld, wenn aud) nicht zum 
regelmäßigen Verbrauch, der Erwähnung. Bon metalliihen Stofs 
fen fönnen noch genannt werden: Zinforyd (Zinfblumen). Zinn 
afche und Chlor. Wifmuth, welches legtere als fehr ausgiebig fei- 
ned bedeutenden ®ewichtes wegen, in Vorfchlag gebracht worden 
it. Ein ehemals häufig, auch beim feinften Siegellad üblid ge: 
wefener Zufag war Haarpuder (fein gemahlene Weizenflärfe). 
Gegenwärtig aber ift man davon abgefommen, theild weil die ans 
dern förpergebenden Zuthaten aufgiebiger und überhaupt in öfo- 
nomifcher Beziehung vortheilhafter find, theild aber, weil das 
Haarpuder beim Brennen des Lackes fich verfohlt, und die Schöns 
heit der Siegelabdrüde beeinträchtiget. Dasfelbe gilt vom Weis 
zen⸗ und andern Mehl, überhaupt von allen pulverartigen, etwa 
fonft noch anwendbaren Subſtanzen vegetabilifchen Urfprunges. 
Sie taugen hier auch deßwegen nicht, weil fie meiftens mehr oder 
weniger Beuchtigfeit enthalten, und man ald Regel annehmen 
muß, daß alle Ingredienzen zum Siegelladf ohne Ausnahme (alfo 
auch die fogleich zu befprechenden Farben) völlig troden feyn müfz 
fen. Die nächſte und höchſt unbequeme Folge eined merflichen 
Gehaltes an Feuchtigkeit, wäre ein ſtarkes Auffhäumen der Maife 
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während des Schmelzend, und das hierdurd, nöthig werdende, 
fehr geitraubende Abfchäumen derfelben. Es ift daher rathfam, alle 
Stoffe, die zum Giegellad fommen und Beuchtigfeit enthalten 
könnten, 3. B. namentlich die Kreide, vorher auf geeignete Weife 
recht gut auszutrocknen. Gleiches wurde fchon oben in Beziehung 
auf das weiße Pech angedeutet. 

Faſt alles Siegellack fommt, wie befannt, durch die ganze 
Maſſe gefärbt vor. Die Karben find Feine diefer Fabrikation eigens 
thümlichen, fondern die auch anderweitig gebräuchlichen; ein Um⸗ 
Rand, der das Verfahren rechtfertigt, von ihnen bier nicht auss 
führlich und nicht von jeder insbefondere zu fprechen, fondern ih: 
nen nur einige allgemeine, auf diefe fpezielle Art des Gebrauches 
fih erfireddende Bemerkungen zu widmen. 

Farben, weldye durch die Hige fich zu leicht ändern, wie 
alle aus dem Pflanzen: und Thierreiche, finden hier nur bedins 
gungsweife eine Anwendung. Es iſt räthlich, fie, fo viel nur im— 
mer thunlich, ganz auszufchließen; wo dieß aber durchaus nicht 
angeht, muß die Giegellad:Maffe recht Feichtflüffig befchict, und 
ein dazu geeignetes Mifchungsd:Berhältniß gewählt werden, dad 
Schmelzen mit großer Vorſicht gefhehen, ja jegar beim Giegeln 
ſelbſt ift ein zu lang anhaltendes Brennen zu vermeiden. Am bes 
fen taugen demnach metallifche und erdige Farbenſtoffe; feldit 
unter diefen wieder weniger folche, die fi) durch die beim Siegeln 
nöthige Hitze merflid verändern, Ferner follten billiger Weife 
diejenigen völlig befeitigt werden, welche bei der Hipe des bren- 
nenden Lackes gefundheitd:gefährliche Dämpfe ausfloßen, wie z. B. 
dad Auripigment. Mennige und Bleigelb taugen ebenfalld nicht 
viel; fowohl zum Theile aus dem eben angeführten Grunde, als 
auch in Beziehung auf den Siegellad:Fabrifanten felbft, weil fie 
nicht ausgiebig find, namentlich die Mennige nicht fatt genug 
färbt, fie überdieg während des Siegelns ſchwarz werden, . 
das gute Anfehen des Siegels oft ganz verderben. 

Das meifte Siegellack ift rorh und erhält feine Farbe durch 
Binnober. Diefen ohne Zufag von Mennige zu brauchen, wird 
nad) dem fo eben Geſagten fehr räthlidh, indem man dabei faum 
etwas erfpart, jedenfalls aber das Siegellack fchlechter ausfällt. 
Ohnedieß kommt der Zinnober häufig mit Mennige, ja fogar mit 
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Ziegelmehl verfälfcht vor. Zu feiner Waare muß man daher für 
möglichft reinen forgen, fogar manchmal franzöfifchen und chie 
nefifchen nehmen. Auch der neuerer Zeit im Großen auf naſſem 
Wege dargeftellte, ift manchmal fehr fhön und gut; es gibt aber. 
auch folchen, der in der Hitze fhwarz wird, alfo hier durchaus 
nicht taugt. Vorficht und Anjtellung Pleiner Proben vor dem Ein- 
kaufe bleibt Daher jederzeit nöthig. Dunfler Schellad verträgt fich 
mit gutem fchönen Zinnober durchaus nicht, weil er die Schönheit 
der Barbe verdirbt. Anders it ed beim ſchwarzen Siegellad, wo: 
bei natürlicher Weife die Färbung des Schellack ohne allen Ein: 
fluß if. Faſt durchgängig verwendet man zu fchwarzem Siegellad 
nur Kienruß, am beften recht feinen und lodern, ohne alle ſandi— 
gen und Afchentheile. Dann hat er feine weitere Zubereitung nö— 
thig. Ordinäre Sorten werden gut, wenn man fie im Verfchloifer 
nen ohne Zutritt der Luft glüht, und fie trocken oder mit Zuſatz 
von etwas Weingeift, wie andere Farben recht fein reibt. Bein— 
ſchwarz erfegt den Ruf für Siegellad vollfommen, und bat noch 
den Vortheil, daß dasfelbe beim Brennen den unangenehmen Kien« 
ruß: Geruch nicht gibt. Doch ift es theurer und färbt nicht fo fatt. 

Die übrigen, nicht fo häufig vorfommenden Farben, werden 
im nächiten Abfchnitte genannt. Jene, welche nicht ſchon die Pul- 
verform beim Einfaufe befigen, muß man nad) ihrer verfchiedenen 
Beſchaffenheit im Mörfer ftoßen, durchfieben, oder auf dem Reib- 
ſtein abreiben;. doch bedarf es hier feines fo ganz feinen, unfühle 
baren Pulvers, ald wenn fie zum Malen oder ähnlichen Zweden 
gebraucht werden follten. 

Sehr oft wird das Siegellack parfumirt, theild wirklich we— 
gen des Wohlgeruched während dem Brennen, theild aber um 
gewiſſe unangenehme und widerliche Gerüche zu verdeden oder 
weniger merklich zu machen, welche ſich unter manchen Umftäns 
den, von denen einige im Vorigen angedeutet wurden, nur zu 
leicht entwideln. Die riehenden Stoffe werden der völlig gefchmols 
jenen Maffe, meift in nur geringer, aber zum Zwede völlig hin— 
reihender Menge, zugefegt. Die Sache unterliegt um fo weniger 
einer Schwierigkeit, ald man unter ihnen eine bedeutende Aus— 
wahl bat, und fich mehrere fefte und fluͤſſige Harze (die ſogenann— 
ten natürlichen Balfame), ätherifche Ole und noch andere Stoffe 
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hierzu vollfonmen eignen. Es ift daher nicht widerfinnig, fondern 
allerdings ausführbar, daß ein Parifer Siegellad-Fabrifant ans 
fündigte, er fey im Stande feinem Siegellack den Geruch jeder 
Blume, den man verlangt, zu ertbeilen. Die gewöhnlichitem hier 
zu erwähnenden Zuthaten find Mofchus, Benzoe, Storar, peru: 
anifher und ToluBalfam, Nelken⸗, Lavendel, Thymian » DI 
u. f. w. 


2.) Mifhungs-Verhältniffe, 
Die vorhergehende Darftellung der Materialien und ihrer 
fpegiellen Eigenfchaften, dann die großen Verfchiedenheiten der 
meiften davon in ihren einzelnen Sorten, je nachdem diefe mehr 
oder weniger rein und umverfälfcht, höher oder niedriger im Preife, 
und überhaupt nach alen Qualitäts-Rückſichten ſich unterfcheiden, 
wozu noch der Umftand fommt, daß viele diefer Differenzen die 
Qualität des Siegellads fait unmittelbar bedingen; alles diefes 
genau erwogen, führt von felbit auf den Schluß, daß von fie: 
ten, genauen, und ganz verläßlichen Vorfchriften oder Rezepten 
nicht wohl die Rede feyn fönne, fondern Übung und Erfahrung, 
nebit jedesmaligen Proben, das Beſte thun müſſen. Um jedoch 
annäberungsweife zu verfahren, follen mehrere aufgeführt werden. 
Die unmittelbar folgenden, und zwar fchon ziemlich. compli- 
eirten, betreffen rothes Siegellad. . 


Mr. ı. Tr. 2. 

Shellad . . Pf. 23 Loth. Schelläd .. ı Pf. 29 Loth. 
Zerpentin . 2 » 10 » Zerpentin .. © » 4 » 
Kreide — » 3o >» Kreide. — » 22 » 
Sener Gypo — » 20 » Seiner Gyp — » 19 » 
3imoberr .— » 13 » Zinnober = — » 22 » 

Nr. 3. Nr. 4. 
ShHllad . 2 Pf. ı Roth, Schellaf . 2 Pf. 6 Loth. 
Zerpentin . 1 » 28 » Zerpentin „. 1.» 22 » 
Srede . .— » 15 >» Zerpentinöle — » 2 » 
Feiner Gyps od. Kreide. — »10* 

gebranntes Gebranntes 

Frauenglas — »1868 » Frauenglas » 16 » 
3innobr . . ı» 2» 3imdber . ı» 8» 
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Nr. 5. Nr. 6. 
Schellack.. 2 Pf 10 Lord, Shellad . 2 Pf. 12 Loth. 
Zerpentin » 2 » 26 » Terpentin . ı»2 9 » 
Zerpentinöl »— » 3 » Zerpentinl — « 4 > 
Steede . — ⸗»92 Kreide. — vr 6 


Gebranntes Gebranntes 
Frauenglas — » ı2 » Srauenglado— » 9 »- 
Magnfie »— 7» 2 » Magadfe. — ır 2 


3iunber . ı » ı2 » Zinnober. 12» 22 » 
Zu Ounften der leichtern Vergleihung und der nachfolgen» 
den Erörterungen, iſt für jedes der fechd Rezepte gleiches Ges 
famnırgewicht, nämlich fechd Pfund, angenommen; ferner ver« 
fteht ſichs von felbit, daß mit der zunehmenden Seinheit der Sorte, 
aud) beileres und reinered Material gewählt werde. Die Güte des 
Siegellacks hängt zunächft von der Menge Schellaf ab, der fich 
darin befindet; Mr. h gibt daher die befte, Mr. ı die geringite 
Sorte. In verfehrtem Verhältniffe ftehen die Quantitäten der er- 
digen Zufäge, Nr. ı enthält davon den größten, die übrigen abnehs 
mend geringeren Antheil. Wieder umgekehrt verhält es fich mit dem 
Zinnober. Die 18 Loth von Pr. ı find nicht im Stande die braͤun— 
liche Särbung der Maffe durch den, noch dazu vielleicht etwas ger 
tingeren, alfo dunfleren Schellaf zu deden, und ein fattes feuris 
ged Roth hervorzubringen; ed ift zu diefem Behufe eine bedeu- 
tende Vermehrung des Zinnobers erforderlich, wie die fortgehende 
Progreflion der nach Nr. ı folgenden Nummern augenfcheinlich 
macht. Das Zerpentinöl bei den drei legten foll daß leichte Bren- 
nen des Siegellacks befördern ; fo wie bei Nr. 5 und 6 wieder die 
Magnefie dem ÖL in fo ferne das Gleichgewicht Hält, als es der 
gar zu großen Flüſſigkeit und dem fehnellen Abtropfen begegnet. 
Endlich fchreiben die Rezepte der feinern Sorte ftatt des alleini« 
gen Kreide: Zufaged, noch den von geröfletem Brauenglas vor, 
weil diefed geringer am Gewichte und feiner, hier beffer paßt. 
Da abfihtli in der vorfiehenden Reihe bedeutende und 
feicht bemerfbare Verfchiedenheiten rüdfichtlich der quantitativen 
Beftandtheile gewählt wurden: fo erhält man leicht noch mehrere 
Nummern durch Ausmittlung zwifchen liegender Werbältniffe, 
Um an Schellad zu fparen, alfo wenn es vorzugsweife auf 





Mifchungs-BVerhältniffe. 87 


Vohlfeilheit anfommt, Fann ein Theil davon, etwa */, bie ®/, 
durch die, fchon früher aufgeführten, gemeinen feſten Harze er 
fegt werden. Dad Siegellad verliert aber dadurdy an Schönheit 
und Feſtigkeit. 

Zur größern Deutlichfeit und Teichtern Überficht erlaubt man 
fi) nody mehrere, von den vorigen bedeutend abweichende Vor: 
fhriften für rothes Siegellack beizufügen. 

Sr. 7. Nr. 8, 
Shellad . 1 Pf. 20 Lord. Shellad . 2 Pf. 6 Loth. 
Zerpentin „. 2 » 28 » Terpentin. ı » 28 » 
Hay. » » 2 » 12 » Binnber . ı » 3o » 
Stedee . .— ⸗ 18 >» 
Zinnober. — » 18 » 

Das erftere, fehr ordinär, enthält wenig Schellack und 
Zinnober, aber ſchon gemeines Harz; Nr. 8 dagegen iſt fuper: 
fein, ohne allen erdigen Zufag, ed ift aber weder diünnflüffig, 
noch brennt es fchnell und gut, ed müßte denn noch Terpentinöl, 
und ald Folge davon ein erdiger Beitandtheil, etwa Magnefie, 
binzufommen. 

Nr. 9. Nr. 10, 
Chellaf . a Pf. ı7 Loth. Shellad . ı Pf. 30 Loth. 
Terpentin . ı » 26 » Rerpentiin . ı » 20 » 
Hr... 1 2 12» Ha... 1 — ⸗ 


Gyps, Kreide Gyps oder 
oder dgl. .— » 28 » Steve 2. — » 20 » 
Binnpder. .— » 13 » Zinnober. »— » 20 « 
Nr. 11. Nr. 12. 


Shllad . 2 Pf. 7 Rod. Schellafd . 2 Pf. 10 Loth, 
Zerpentin . 2 » ı8 » Terpentin . 2 » ı0 » 
Mi... rn» Dar... nr 1b >» 
Gy. . .— >» 10 » Gy.» — » 8» 
Zinnober - ı » 8B »  BZinnober. t » 20 >» 
Auch in diefer Reihe ift die Qualität an der Menge des 
Schellack- und Zinnober-Zufages leicht zu erfennen ; fie hat noch 
das Eigenthümliche einer verhältnifmäßigen Harzbeimifchung, ift 
aber dennoch weniger leichtflüffig als die erfte Reihe, Nr. ı bis 6. 
Da man zwifchen den einzelnen Sorten noch viel mehrere Abflu- 
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fungen nach Belieben einfchieben fann, fo wäre es unnöthig noch 
andere Rezepte beizubringen, und dieß um fo mehr, da nach den 
bereitö aufgeftellten Grundfägen ed feinem Anftande unterliegen 
wird, die Mifchungs:-Verhältniffe den jedesmaligen Umftänden 
anzupaflen. - 

Schwarzes Siegellack ift viel leichter, und in mehr als einer 
Beziehung wohlfeiler darzuftellen. Es taugt hierzu der dunfelfte 
Schellack, in fo ferne er ſich noch ſchmelzen läßt; der theure Zin- 
nober bleibt ohnedieß weg, auch verträgt ed einen bedeutenderen 
Zufag von Harzen, weil bier feine Gefahr obwaltet, der Schöns 
heit der Farbe zu fchaden. Inter den erdigen Stoffen ift Kreide 
die paſſendſte Zuthat, weil fie eigentlich nicht färbt, und daher 
dad Schwarz auch nicht lichter machen kann. Einige Beifpiele 
von Mifhungs:Verhältnijjen werden genügen. 


Pr. ı3. Nr. 14. 
Schellack ı Pf. i6 Loth. Schellack ı Pf. 24 Roth. 
Terpentin . » » 30 »  Terpentin ..ı » ı2 » 
Harz. nr 1» Sao... 1 nr 18 >» 
Kreide . — » 28 »  $reide .— » 18 » 
Sienuß. -— » 8» Beinſchwarz — » 24 >» 
Nr. 15. Nr. ı6. 
Schellack 2 Pf. 2 Roth. Schellack 2 Pf. 10 Roth, 
Zerpentin ı 10 »  Terpentin ı v6» 
Harz . ı » 8» Dar. . ı» 4» 
Kreide — 14 » Kreide — vı4 » 
Beinfhwarz. — » 30 » Beinſchwarz — » 30 » 


Maͤchſt dem fchwarzen macht braunes Siggelladf die wenig: 
ften Umftände. Man gibt ihm die Färbung durch eine Mifchung 
von Zinnober mit Kienruß oder Beinfhwarz;, von deren Verhält- 
niß zu einander die Farben: Nuancerabhängt, fich beliebig abaͤn— 
dern läßt, aber immer ins Röthliche fällt; außerdem ift auch Mens 
nige mit Kienruß, fo wie von Natur fchon braune Erdfarbe für 
ſich allein, vortheilhaft zu gebrauchen. Lichter Schellacf aber wäre 
eine unnöthige Verfchwendung. Die Bedingungen für geringere 
oder beilere Qualität find die bereits befannten. Die nun beis 
fpielweife aufgeführten Rezepte werden das Übrige erläutern. 


“ 
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Mr. 17. Mr. 16. 


Schellack ı Pf. 17 Loth. Shellad . ı Pf. 25 Loth. 
Terpentin ı 2 13 » Zerpentin „. 2 » :17 9 
Harz - ı» A» Sr... 1» 8» 
Gyps oder Sp. . ».— ».30 » 

Seide .— » 30 » Kolkothar. — » ı6 » 
Umbra . 10 — 2 

Nr. 19. Mr. 20. 

Schellack. 1Pf. 30 Loth, Schellaf . ı Pf. 29 Loth 
Zerpentin . ı » ı6 » Xerpentin . 1 » 20°» 
Hr... 1 » 6» Ar... 1 — 2 
GH... » 28» Sy... — » 30 » 
Rother Bolus — » 8 » Zinnober. — » ı10 » 
Mennige. — » 8 Ruf... — vr HH» 


Zu dem fchon feltener vorfommenden Siegellad gehört das 
gelbe und grüne; beide find nicht ohne Schwierigfeit darzuftellen ; 
ed müjlen dazu nur feine Materialien genommen werden, weil es 
fonft nicht fhön ausfällt, oder doch beim Gebrauch die Farbe än- 
dert. — Gelb ift, wenn man nicht den für die Gefundheit beim Ge- 
brauch höchſt bedenflichen Schwefel:Arfenif amvenden will, deß— 
wegen nicht leicht zu erhalten, weil die Bleifägben während des 
Siegelnd unfcheinbar und fhmugig werden, die Chromfarben 
aber, die ſich allerdings etwas beiler halten, weit höher im Preife 
Reben. Außerdem darf die Mifchung nicht zu viel Terpentinöl 
entbalten, um wicht mit vielem Rauche zu brennen. Auch erdige 
Zufäge verträgt fie nur in geringer Menge, da fie Gelegenheit zur 
Entſtehung größerer Erhigung geben. Leichtflüffiges gelbes @iegel: 
lad, welches gut brennt, und unverändert fchön bleibt, muß man 
daher wicht erwarten. Folgende Verhältniffe liefern ein gutes, 
wenn auch nicht völlig befriedigendes Nefultat. 


Nr. 21. Nr. 22. 

Shelaf . 2 Pf. 10 Loth. Shelad . 2 Pf. — Both. 
Zerpentin > ı » 28 » SKerpentiin . — » 
Kolophon . — ⸗» 30 » Ha. » . 1 vr 12 9» 
Feinſter Gypo — » 10 Gyys oder Federweiß 20 » 
Magneſie — » 2 » Magufe .— Pf. 2 » 
Chromgelb . — » 16 » Mineralgelb. — » 24 >» 
Zinnbr — » 6» 
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Mr. 23. Nr. ai. 
Sheild . ı Pf. 30 Loth. Schellaf. . ı Pf. 3o Loth. 


Zerpentin „ 2 » ı4 »  TXerpentin ıv — ⸗ 
Hat... ⸗4Harz.. 18 
Gyps... — » 18 » By. ..— 2 10 7 
Mineralgellb — » 30 » Magufe .— », 2» 
Mennige.. — » 29 ® 

Chromgelb „— » ı7 » 


Rückſichtlich des Chromgelb ift zu erinnern, daß man ed 
heil und dunfel in verfchiedenen Abftufungen hat, und die Gchat- 
tirung der gelben Farbe alfo mit einem fehr weiten Spielraume 
nad) Belieben fi) ändern läßt. Die Vorfhrift Nr. 22 gibt durch 
den Zufag von Zinnober, gegen die Mennige vermehrt oder ver: 
mindert, ein fi) dem Orange näherndes Gelb. Dasfelbe gilt von 
Nr. 24 bei der gleichzeitigen Anwendung von Mennige und Chrom: 
gelb, und überhaupt in allen andern noch fünftig vorfommenden 
Sällen, wo gemifchte Karben überhaupt gebraucht werden. 

Zu grünem Siegellad hat man früher verfchiedentlich vor: 
bereiteten Srünfpan mit angewendet, allein dieß Verfahren ift 
gegenwärtig fat ganz aufgegeben, weil er beim Brennen ded Las 
des ſich bedeutend ändert und oft die Farbe ganz verliert. 

Man kann das Grün durd) Mifhung aus Gelb und Blau 
erhalten. Das befte und bequemfte Material ift aber der grüne 
Binnober, welcher auögiebig und fatt färbt, und gleichfalls heil 
und. dunfel vorfommt. Zum grünen Siegellad gehört ferner 
lichter Schellad, weil anderer der fchönen Barbe des grünen 
Zinnobers fchadet, in fo ferne er fie bräunlich und unfceinbar 
macht. Unter den mächften vier Rezepten befindet ſich übri— 
gend auch eines mit einer durch Mifhung zu erhaltenden Bärs 
bung. Ä 

Nr. 25. Nr. 26, 
Schelad . 1 Pf. 24 Loch. Schellad . ı Pf. 30 Loth. 


Zerpentn „ 2 » — » Rerpentin „. ı » 28 » 
Ha.» .— » do» Ali... — » 30 >» 
Sy. 2. — » 16 » Seide . .— » 20 » 
Bergblau „.— » 24 » Grüner Zins 

Bleiglb. ». 2 — » nobr . »— » 20 » 
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Nr. 27. Nr. 26. 


Shellad . 1 Pf. 30 Loth. Schellad . 2 Pf. 1i0 Loth. 
Zerpentin ı » 28 » Serpentin . 2 =» 90 » 
Hart... 10 — » Hi... — vr 18⸗ 
Kreide — + 30 » Kreide — nr 24 >» 
Maguefie »— » 2 » Grüner Zins 

Brüner Zins nober „, — » 24 » 


nobr . .— » ıb >» 

Daß fogenannte Goldlack Fann fohon umter die wenig vor: 
fommenden Arten gerechnet werden. Es ift, auch nad) dem Sie⸗ 
geln, dem befannten Avanturinglas ähnlich, folglich Halbdurch« 
ſichtig, mit eingeftreuten goldähnlichen Flittern, und leicht zu mas» 
hen. Die flimmernden Theilchen find, nach älterer Art, gefchlas 
genes unädtes Blatt:Gold oder Zilber (alfo Meiling oder Zinn), 
vorher mit einem Wiegmeſſer gefchnitten und zur gehörigen Fein⸗ 
beit gebracht. Gegenwärtig nimmt man mit demfelben Erfolg, 
aber unter Koflenerfparniß, Goldſtreuſand, glänzenden Glimmer, 
der auch unter dem Namen SKagengold oder Kapenfilber vors 
fommt, je nachdem er weiß oder röthlichgelb ift. Die lichtere oder 
dunflere Farbe des meiftend bräunlichen Lackes hängt von der Ber 
fhaffenheit der darin befindlichen Harze ab; daher auch weiße 
Flittern in der Regel golden erfcheinen, man müßte denn nur 
möglichft farbenlofe Harze nehmen. Kolophonium eignet ſich dann, 
nämlich für Blättchen, die filberähnliches Ausfehen beibehalten 
follen, gar nicht, fondern nur fehr heller Schellad, ganz Plarer 
Terpentin, und flatt anderen Harzes, Maftir oder Sandarak. 
Daß die Quantität des Glimmers oder der Metallblättchen, bis 
ju einer gewiſſen Grenze vermehrt oder vermindert werden fann, 
verſteht fich von felbft, fo wie auch, daß die Maſſe vom Glimmer, 
der fich beſſer mit ihr verbindet, als Metall, mehr verträgt als 
vom Tegteren; dagegen überhaupt nie viel erdige Zufäge, welche 
der Durchfichtigfeit nachtheilig werden müßten. Mr. 30 enthält 
einen geringen Antheil von grünem Zinnober; recht forgfältig und 
fein abgerieben, ertheilt er dem &iegellad eine blaßgrine Färs 
bung, ohne daß es defhalb undurdhfichtig würde. 

Noch ift zu erinnern, daß die für das Goldlack unten beiges 
brachten oder ähnliche Nezepte, fo wie dad eben Geſagte, auch Anz 
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wendung finden, wenn man flatt der Blättchen, Bronze: Pulver 
nehmen will, die gegenwärtig in den verfchiedenften Farben, 
nämlich Gold .in mehreren Nuancen, fupferroth, rofa, grünlich, 
violett und weiß, zu haben find. Jedoch gilt hier noch mehr die 
Regel, daß man für weiß und die feinfärbigen, eine möglichit 
belle Maſſe wählen; und die erdigen Theile ganz befeitigen mülffe. 
Maftir findet dann hier vorzüglid) feine Stelle, und ift fogar ganz 
unentbehrlich. 


Nr. 29. Nr. 30, 
Shelaf . 2 Pf 8 Roth. Schelafd . ı Pf. 30 Loth. 
Zerpentin . 2 » 10 » ferpentin . 2 — » 


Harz. BB» Hat... 1 26 » 
Magneſie . — * 2 >» Magnefie .—» ı » 


Geſchlagenes Grüner Zin— 
Metall — » 4» nober. — » 2» 
Geſchlagenes 
Metall — >» 5 » 
Nr. 3ı, Nr. 3a. 


Schellaf . ı Pf. 23 Loth. Schelaf . ı Pf. 4 Lorh. 
Zerpentin „. 2 » 2 » Rerpentn . ı » 30 » 
Harz. 1 do» Aa... — » 30 » 
Magneſie — » 1» Mfir . . 1» 16 » 
Ölimmer. — » 8 » Kagenfilber.— » 16 » 
Slafchenlad, zum Verfiegeln von Flafchen u. dgl., und Pad: 
lad mit der fchon durch den Namen bezeichneten Beſtimmung, 
find die ordinärften Sorten, zu welchen nur geringe Materialien, 
werig Schellad (deſſen manchmal gänzliches Wegbleiben aber, zu 
große Zerbrechlichfeit und geringe Haltbarkeit veranlaßt); ferner 
felten Zinnober, dafür aber mehr erdige Beltandtheile genommen 
werden. Mach diefer Beſchaffenheit entfernt er fich von der Na— 
tur des gewöhnlichen Siegellacks mitunter fo fehr, daß er beinahe 
als ein ganz eigenthümlicher, an dasfelbe nur noch erinnernder 
Artikel zu betrachten fommt. An und für fi aber nüplidh, und 
daher fait überall eingeführt, darf er auch hier nicht wegbleiben. 
Recht füglich laſſen fich hierzu die Abgänge und Reſte von ana 
derweitiger Siegelladfabrifation mit verarbeiten, wenn man nur 
dafür forgt, fie durch Zufag von Terpentin und gemeinem Harz 
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feihrfläffig und weniger hart oder fpröde zu machen. Bon den 
unten beigegebenen Rezepten liefert Nr. 33 eine liht-, Nr. 34 
eine dunfler »rothbraune Maffe, Nr. 35 wird hell: rothbraun, 
Nr. 36 aber wieder fehr dunkel, 

Nr. 33. Nr. 34. 


Gemeines Pech 2Pfd. Harz » » 2pfd. 24 Loth. 
Beſſeres >» — » ı6Lorh,. Terpentin . vr » 18» 
Terpentin „. — » 16 » Seide . . — — 24» 
Seide . » 1» 16 » Mother Bolus — — 30 » 
Ziegelmhl . ı » ı6 » 
Nr. 35. Nr. 36, 

Gewöhnl. Harz 2Pfd. Schelaf . . i Pfd. 30 Loth. 
Beſſeres 2» — » 16Loth. Ph . .» .— » 2b » 
Terpentin . — » ı6 »  Terpentin „— » 30 » 


Srede . . 1» 094» rede .„.. 1» ı0 » 
Engelrtb6 . ı » 8» Umbr ..ı» 

Noch iſt über die feinften Siegelladforten Einiges zu fpres 
den. Es find jene gemeint, welche in den verfchiedenften Far— 
ben, in ungewöhnlich fleinen und zarten Stängelchen, mit fehr 
elegantem Außeren vorfommen, als ein bloßer Lurusartifel, und 
häufig Damen : Siegellaf genannt werden. Nicht daß unter dem 
furrenten, größer geformten, fein ganz feines zu finden wäre: es 
it dieß fogar häufig und regelmäßig der Fall; doch bei dem erſt— 
genannten Feinheit und fchönes Anfehen fogar eine wichtigere Be: 
dingung, ald bequemer Gebrauch. Es ift an und für fich gewöhn— 
lich fchon für fleinere Siegel, und darauf berechnet, daß man es 
nicht ohne weitere Vorficht längere Zeit brennen läßt. Man muß 
dieß bei fait jeder zarteren und hellen Farbe forgfältig vermei— 
den, wenn diefelbe nicht fhmugig und unfcheinbar werden foll. 
Das fhönfte und zierlichite Damen: Siegellad bezieht man aus 
Sranfreidh und England; doch fangen auch deutfche Fabriken an, 
in ebrenvolle Konfurrenz zu treten, und leiften bereits recht Erfreu: 
liches in diefem Fache. 

Es follen nun zwar Rezepte für ein Sortiment feinfarbigen 
Damen: &iegella#ö angegeben werden; jedoch, da die Fabrikan— 
ten die Detaild ihres Verfahrens mitunter fehr geheim halten, 
mit dem ausdrücklichen Vorbehalte diefe, obwohl fämmtlich auf 
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richtigen Grundfägen beruhenden Vorſchriften nicht durchaus und 

unbedingt für ganz unfehlbar, fondern gleihfam nur ald Anhalt 

für weitere, übrigens leicht anzuftellende Verfuche anzufehen. So 

gewürdigt werden fie gewiß Nugen und guten Erfolg gewähren. 
Nr. 37. Nr. 38. 

Schellack. . iPfd. i2 Loth. Schelad . . aPfd. sokoth. 


Terpentin .— » 10 » ferpentin „.— » ı2 » 
Bederwiß .— » 22 » Federwiß .— » 14 > 
Zinnoder . .— » 20 » Zinfblumen .— » 3. 

Magnejie .— 2 ı >» 


Binnober . „.— » 24 » 

Diefe beiden Borfchriften find eigentlich nur eine Abändes 
rung, oder ein Nachtrag zu den jchon oben über zothes Biegel- 
lad gegebenen, doch unter fich mit folgenden Unterfhieden. Zum 
eriten fommt ausgefuchter, ganz lichter Schellack, zum zweiten 
aber fogar gebleichter. Der Terpentin muß nit alt, fondern 
flüffig und ganz Klar feyn; der Zinnober aber chinefifcher oder 
fogenannter Karmin: Zinnober. Dieſes Siegellack nähert ſich 
einer dunfelu Scharlachfarbe, ohne, wie fonft gewöhnlich, ſich 
ind Gelbe oder Bräunliche zu ziehen. 

Vorfchriften für ganz feines ſchwarzes Siegellaf wären 
überflüffig, weil man fich dabei nach den bereitd oben, Nr.ı3 
bis 16, vorgefommenen richten fann, Kienruß ift jedoch dazu 
nicht anwendbar, weil feinen unangenehmen Geruch beim Bren- 
nen felbit ftarfe Riechſtoffe nicht ganz verdeden. Man nimmt 
daher lieber Sranffurterfchwarz oder gebranntes Elfenbein. 

Die zwei nächften Rezepte gelten für das, wegen der natürs 
lihen Farbe der harzigen Beftandtheile, immer nur ſchwer recht 
ſchoͤn darſtellbare, weiße Siegellack. 

Nr. 39. Nr. 40. 
Sebleichter Gebleichter 
Schelad . iPfd. Shelad . - . ıokoıh 

Zerpentin. . — » 1i6Loth. Maflir. . » . . 90 » 

Sederwiß .— » ı3 » Terpentin a» . . 14 » 

Wißmuthweiß — » 16 »  Federweiß.» - . . a.» 

Bleiweiß. »— » 20 » Magufe . ... ı» 
Wißmutfwiß . . ı4 » 
Bleiwiß . -» . . 24 » 
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Ungebleichter, wenn auch noch fo Lichter Schellack, gibt doch 
immer eine gelbliche Faͤrbung, und fchadet dem reinen Weiß. Da 
er aber, felbit gebleicht, dieß immer nod) in einigem Grade thut, 
fo ift im legteren Rezepte ein beträchtlicher Theil deffelben durch 
das, freilich weniger ſchmelzbare und minder feite Maflirharz, 
erſetzt. 

Dad Bleiweiß muß möͤglichſt rein und ohne fremdartige Beis 
mifchungen (Kreide, Schwerfpath u. ſ. w.) gewählt werden, weil 
ed ſonſt nicht fatt genug färben würde. Unter Wißmuthweiß ift 
ſolches zu veritehen, wie man ed aus der Auflöfung von Wißmuth 
in Salpeterfäure, durd Fällen mit deitillirtem Waſſer oder Kochr 
fal;, und durch fleißiges Auswafchen und Trofnen des Nieders 
ſchlages, erhält. 

Die obigen Vorfchriften, dahin abgeändert, daf flatt eines 
Theiles Bleiweiß feiner Ruß oder Beinfchwarz genommen wird, 
geben grau in beliebiger Schattirung; Karmin« Zinnober an der 
Etelle von Schwarz aber verfchiedene Nuancen von Fleifchfarbe ; 
Ehromgelb in geringem Maße zugefegt, ein lichted oder Schwer 
felgelb, fo wie grüner Zinnober hellgrüne Schattirungen. Für 
die legtern Farben läßt fi in Nr. 40 die Quantität von Schellad 
durch mehr Maſtix noch vermindern; die Färbung wird dann reis 
ner, aber dad Siegellack verliert an Qualität in foferne, als es 
nad) dem Siegeln weniger feit, hart und unveränderlich bleibt. 

Bon den naͤchſten Vorfchriften gilt die erite für Rofenroth, 
die zweite aber für dunkleres Roth ohne Stich ins Gelbe. 

Nr. 41. Nr. An. 
Gebleihter Scheilad 10 Loth. Gebleichter Schellad 28 Roth. 
Maflr. » 2... 113» Maſtix . 2» 2. 14 » 
Klarer Terpentin . 3o Zerpentin . » . 24 » 
Zinnafhe » » . . 10 Zinnafhe - » x.» 10» 
Wifmuthbweiß . . 20. Wißmutfwiß .. 9» 
Reines Bleiweß. : 9 Bleiwiß » » .. 3» 
Rother Wienerlad . 4» MWimerlad . .. 8» 

Die Verfertigung des blauen Siegellacks hat man feit jeher, 
und mit Necht, für böchit fchwierig angefehen. Nicht daß es an 
fhönen und haltbaren Farben fehlte, denn feines Berg» und Kos 
balıblau, fo wie jegt auch das fünitliche Ultramarin, find leicht zu 
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haben, erfüllen die eben audgefprochene Bedingung, und laſſen 
fid) fogar, um Abjtufungen zu erhalten, im verfchiedenjten Ber: 
hältniſſe mit Weiß verfegen. Allein die natürlihe Färbung der 
barzigen Stoffe fchader der Schönheit fehr bedeutend, und Blau 
it eben in Diefer Beziehung am empfindlichiten, weil ed nur, gar 
zu leicht einen Stich ind Schmugiggrüne erhält, oder gänzlich 
unfcheinbar wird. Was man dagegen thun kann, erhellet ſchon 
aus dem Vorigen ; nämlich fehr lichter oder gebleichter Schellack 
ift, namentlich für Himmelblau und Ultramarin, unerläßlich noth— 
. wendig. Doch auch er genügt nicht vollfommen ; andere hellfars 
bige Harze aber machen das Siegellad, als foldyes, weniger 
brauchbar, und es it bisher fein Mittel befannt, ein alle For: 
derungen befriedigendes Blaues zu erzeugen. Es bleibt alfo im» 
mer mehr eine Seltenheit und Spielerei, als ein wirklich nügli= 
ches Fabrikat. Doc) folgen einige Rezepte, deren vorfichtige Aus⸗ 
führung, wenigitens zum Theil, befriedigen dürfte, 

Mr. 43. Ne. 44. 
Gebleichter — 9 Loth. Gebleichter Schellack 7 Loth. 
Maſtix ... 22» Maſtix... aPfd. 1a1 » 


Terpentin.. » . 30 »Terpentin.. — >» ı2 » 
Gebrannted Marien: Sebranntes 
ga. 2. 2... 200» Mariengla8 — » 4» 


Ulramarin . » ». 125» PBeerwiß. .„—» 6» 
Kobaltbllau .— » 24 » 
Nr, 45. Nr. 46. 
Gebl. Schellack . . 24 Loth. Gebleichter Schellaf 16 Loth. 
Mair . . ıP.— » Maflir. . . ıPfL.ıo » 


Zerpentin. . — » 20 »  Terpentin. „— » ı6 » 

Beine Kreide, — » 6» Bebranntes 
» Schmalte — » 14 » Marienglad — » ı0 » 
Bergblau. .— » ı2 » 


Die erſte Mifchung gibt die licdyteite Farbe, die zweite aber 
die dunfelfte. Es fann die Quantität Schellad gegen jene von 
Maſtix noh, und zwar zum Vortheile der Reinheit des Blau, 
vermindert werden; allein es it, fofern man den erftern recht 
fchön gebleicht hat, nicht räthlich, weil dann dem Lad, wie fchon 
gefagt, die Feſtigkeit fehle. Hellere blaue Färbung läßt fich durch 
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Zuſatz von reinem unverfaͤlſchten Bleiweiß, im gehörigen Verhaͤlt⸗ 
niſſe, nach Belieben darſtellen. 

Noch mehrere Abänderungen für Damen-Siegellack im De» 
tail anzuführen, wäre nach den bisherigen Erörterungen ohne 
Nutzen. Doch mag bezüglih auf gemiſchte Farben angedeutet 
werden, daf man Violett, obwohl unter den nämlichen Vorſich— 
ten wie bei Blau, durch Mifchung von rorhem Wiener: oder Münch: 
ner Lad mit reinem Bergblau erhält; ferner daß zu Orange feine 
unverfälfcte Mennige mit oder ohne Zufag von Chromgelb oder 
Zinnober brauchbar iſt; endlich daß Grünfpan, gehörig zubereis 
tet, d. h. mit Ejfig wohl abgerieben und dann in mäßiger Wärme 
gut getrodnet, eine eigenthümliche, aber nicht haltbare Schatti« 
rung von Grün gibt, und hierzu ſchon längſt benügt wird. 

Die Zuthat an wohlriechenden Stoffen ift bei den Vor- 
fhrifien, nach quantitativen Berhältnijfen, ganz unberüdfichtigt 
geblieben. Da fie überhaupt immer nur fehr gering feyn fann, 
fo hängt fie vom Belieben und der Wahl des Verfertigerd ab, 
und das oben Seite 84 Geſagte dürfte hierüber im Allgemeinen 
binreichen, 


3.) Das Schmelzen, 

Das Zufammenfchmeljen der Maſſe ift eine der wichtigften 
Operationen diefer Fabrikation. Verſehen dabei fönnen die befte 
Maſſe gänzlich zu runde richten, und es fommt deßhalb auf einen 
bedeutenden Grad von Erfahrung und Einübung an. Denn einer: 
feitö wirft eine zu flarfe oder zu lange anhaltende Hitze in foferne 
nachtheilig, ald der Schellad dadurdy verbrennt und weniger 
ſchmelzbar wird, auch die andern Harze fich nachtheilig ändern 
und die Farben leiden; bei zu geringer Wärme andererfeits flie- 
Sen die Harze unvollfommen, die fämmtlichen Beflandtheile mi: 
fchen fich nicht gleichförmig, die Maſſe ſelbſt erfaltet zu ſchuell, 
und wird zum nachfolgenden Formen in Stangen unbequem, uns 
gefügig und oft ganz untauglih. Aus diefen Gründen ift daher 
ein öfteres Umfchmelzen der Maſſe immer nachtheilig, und felbit 
das Ergebmiß der abermaligen Benügung des beim Formen und 
font ih bildenden Abfalles gelingt nur mit Vorficht und dann, 


wenn man ihm noch pajlende Zufäge gıbt, liefert aber auch fo Feine 
Technol. Encyflop. XV. BD. * 
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fehr preiswürdige Waare. Dasfelbe gilt in noch höherem Grade 
vom Zugutemachen alter, aufgefammelter Eiegel. Durdy Fein— 
fioßen und Behandeln mit Waifer, wornach fid) dad Papier weg⸗ 
ſchwemmen läßt, und durd) Zufag einiger frifchen Materialien, ges 
winnt man wohl eine wieder zu Stangen verarbeitbare Mifchung, 
allein immer nur ein fehr ordinäres, die Mühe der Operation 
faum lohnendes Produkt. 

Die zum Schmelzen der Maffe nöthige Hipe ift nicht bedeu— 
tend und darf ed nicht feyn. Sie braucht, obwohl nad) der Ber 
fhaffenheit der Zufammenfegung verfchieden, wenig über die Sied« 
hitze des Waſſers zu fleigen, und in der Regel nur höchſtens etwa 
+ ge R . zu betragen. 

Über die Vorbereitung der —— Materialien iſt wenig 
zu ſagen, was nicht bereits vorgekommen wäre. Guter Schellack 
bedarf feiner Verkleinerung; die feſten Harze zerſchlaͤgt man in 
beiläufig nußgroße Stücke; beiderlei Materialien ſchmelzen dann 
mit Hülfe des Terpentins leicht und von felbit. Es ift daher Res 
gel, diefen zuerft in das Schmelzgefäß zu bringen, dann erft die 
feften harzähnlichen Beſtandtheile; und zulegt die feften, Körper 
gebenden, fanımt den Farben, fein zertheilt und vollfommen gut 
fhon vorher mit einander gemifht, allmälih unter ſtetem Ruͤh— 
ren, uachjutragen. Daß diefe feiten Theile ganz troden ſeyn 
müffen, wurde bereitö erinnert; fo wie, nach ihrer verfaiedener 
Belchaffenheit, das Zerftoßen, Sieben und nöthigenfall6 die Ber 
arbeitung auf dem Farben- oder Neibfleine fih von felbft vers 
fteben. 

Bon Wichtigfeit und ausdrücdlicher Hinweifung werth find 
noch einige, aus dem unmittelbar Vorausgehenden, ald natürliche 
Folgen, abzuleitende Umjtände. 

Selbſt beim fabrifmäßigen Betriebe darf das Schmelzen 
nie in zu großen Quantitäten auf ein Mal in jedem Gefchirre ge— 
fehehen, weil es fonft zu lange dauert, und die nachtheilige Wirs 
fung der Hitze auf die Maife eintritt. Über Portionen von höch» 
ſtens 12 Pfund im Gewichte follte man, felbft bei ordinärer 
Waare, nicht hinausgehen; bei feinerer find 4 bis 6 Pfund [dom 
genug, bei den feinften Sorten muß man noch weniger nehmen. 
Für diefe kann man, der Dauer wegen und zur Zeiterfparniß, 
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allenfalls metallene (eiſerne oder kupferne) Schmelzgefaͤße gebrau— 
hen; überhaupt aber, und für Quantitäten über 3 Pfund find 
fie nicht rärhlih. Ihr Inhalt wird nämlich zwar fchnell heiß, 
fühlt fich aber, wegen der bedeutenden Leitungsfähigteit des Mes 
talled, ebenfalld bald und fo fehr ab, daß er ſtockt und zur weis 
tern Behandlung, nämlih zum Formen der Stangen, nicht mit 
Dequemlichfeit anwendbar bleibt. Gemeines glafirtes Töpfer: 
gefhirr, von der fpäter zu befchreibenden zwedfmäßigen Form, 
welchem man beſſere Haltbarfeit und Dauer durch ein auf der 
Außenfläche angebrachtes weitläufiges Beflechte von ausgeglühtem 
Eiferdrahte fihern fann, ift'nicht nur am wohlfeiliten, fondern 
in allen angeführten Beziehungen höchſt zweckmäßig. 

Es ift von Wichtigkeit, daß die Maſſe ziemlich Tange flüffig 
bleibe, eine Bedingung, deren Nothwendigfeit freilich erft weiter 
unten völlig ſich erflärt. Hier fann nur vorläufig ein Punft ans 
gedeutet werden, dejlen fpäter nochmald Erwähnung gefcieht, 
daß das Formen der Stangen gegenwärtig fchneller, vortheilhaf: 
ter und überhaupt anders gefchieht ald früher, indem man fie 
nämlich jegt gießt, und die Maſſe hierzu Teicht = und dünnflüffiger 
ſeyn muß, als ed‘ bei dem älteren verfchiedenartigen Verfahren 
nöthig war. | | 

Der nun vorguführende Apparat zum Schmelzen, fowohl 
der Ofen als die Gefäße, oder fogenannten Schmelstiegel, nebſt 
einigem Fleineren Zugebör, find ziemlich einfach im Vergleiche 
mit dem ehedem gebräuchlichen, überdieß beifer und leichter her: 
juftellen. Der gemauerte, gewöhnliche Windofen mit Heizöff: 
nung, Rojt und Afchenraum muß guten Zug haben, läßt fich aber 
für jede Art von Feuerungs: Material einrichten. Die ganze 
Höhe vom Boden des Arbeitsorted an gerechnet, beträgt beiläufig 
32—34 Zoll, damit ein Davor ftehender Arbeiter von mittlerer 
Größe noch bequem manipuliren fann. Der Beuerheerd ift mit 
einem eifernen Thürchen zu verfchließen, der Kanal für den Abzug 
des Rauches muß fich in der Mauer, an welcher der Ofen’ flebt, 
befinden ; damit diefer oben eine abgefchloffene Fläche bildet, und 
das Feuer, von der zu fchmelzenden Maſſe ganz getrennt, mit 
ihr in gar feine Berührung fommt und nie in diefelbe gelangen 
kann. Der vieredige Dfen ſieht daher natürlich mir einer Seite 
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an der Wand, vor ber enfgegengefegten, vordern, iſt die Stelle 
des Arbeiterd, an der rechten oder linken aber befinden fich die 
ſchon erwähnten zwei Deffnungen zur Heizung, und für den Luft: 
zug und Afchenraum. Meiltens iſt für unausgefegten Betrieb an 
diefen Ofen unmittelbar ein zweiter, eben fo fonitruirter, anges 
baut, das Ganze hat demnad) Die erfigedachten Offnungen zu bei⸗ 
den Seiten, um nach Willkür entweder einen oder beide zugleich 
in Gang ſetzen zu fönnen. Die Seite eines einzelnen Ofens kann 
beiläufig 20’ betragen. Die obere Fläche ift ganz eben, und 
wird mit durch eine eingemauerte Gußeifenplatte, ı6 bis 18 im 
Quadrat gebildet, welche in der Mitte eine freißrunde Vertiefung 
zum Einfegen der Schmelzgefäße oder Tiegel befigt. Sie hat die 
Form eines abgeflußten hohlen Kegels, alfo einen flachen Boden, 
der folglich unmittelbar über dem Feuer fich befindet, und daher 
Teicht biß zum fhwachen Glühen gelangt. Sein Durchmeſſer ber 
trägt 10 Zoll, jener des obern Randes der Verfenfung ı2'), 
ihre Tiefe, bid zum Boden, etwas über 4, 

Diefen Abmeſſungen entfprechen begreiflich auch jene der 
Schmelzgeſchirre, jedoch mit der Befchränfung, daß fie recht leicht 
fi) einfegen Tajfen, auch höher find, und folglidy über die Släche 
der Bußeifenplatte mit ihrer Mündung binausftehen. Sie meſſen 
daher am Boden 9, oder etwas weniged darüber, bei einer Höhe 
von 12—ı14', und fallen dann ungefähr ı2 Pfund Maſſe. Für 
feineres Siegellad hat man fie gerne niedriger, weil diefed, im 
Fleineren Portionen zu ſchmelzen, nah ©. 98 nöthig iſt. Diefe 
Ziegel nun find am beften gut gebranntes, jedoch gewöhnliches 
Zöpferzeug, aber nicht zu dünn, und innen und außen wohl gla: 
fir. Seder hat zwei, wie bei anderem Geſchirre, mit ihm aus 
dem Ganzen beflehende Henkel, zwifchen ihnen, der Bequemlich— 
feit wegen, auf jeder Seite einen gut geformten, weder zu 
flumpfen noch zu langen, ftarfen Schnabel. Die Anbringung 
von zweien derfelben gewährt die Bequemlichkeit, das abgehobene 
Gefäß leicht ausgießen zu fönnen, ohne daß man es erft zu wen- 
den brauchte. Daß es gut ift, den Ziegel, wenn man die etwas 
höheren Koften nicht fcheut, durch ein Drahtgeflecht zu verftärs 
fen, wurde fchon bemerkt. Es verfleht ſich die Nothwendigfeit 
eines Vorrathes an folhen Tiegeln faft von felbft. Nicht bloß 
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um die unbrauchbar gewordenen zu erfegen, und nad) der Bein» 
beit des zu bereitenden Lackes auch Fleinere zu wählen: fondern es 
ſollen, wo man regelrecht zu Werfe geht, für jede Farbe, ja 
fogar, flreng genommen , für jede Zeinheitönummer andere Tie: 
gel genommen werden, weil es font faum angeht, mit der erfor: 
derlihen Reinlichfeit und mit ganz verläßlihem Erfolge zu ar- 
beiten. 

Der Zerpentin fommt zuerit in den Tiegel. Seiner Zähig: 
feit und halbflüſſigen Konfiitenz wegen nimmt man ihn mit Hülfe 
eined hölzernen Spateld aus dem Vorrathigefäße (meiſtens einem 
aufrecht jtehenden Faſſe ohne Dedel, wie er im Handel geliefert 
wird), und bringt davon, fo viel ald nöthig, fogleidy in den ſchon 
auf der Wage befindlichen, bereits tarirten Ziegel. Diefer erhält 
dann feine Stelle in der Vertiefung des Ofens, wo der Terpen— 
tin alfobald ſchmilzt. Alle andern noch zur Maſſe bejtimmten 
Stoffe find, bereits fhon vorher in einzelnen Portionen richtig 
abgewogen, vorräthig. Der Schelaf fommt jegt zunächit in den 
Ziegel, und geräth durch den ZTerpentin in Fluß; die genaue 
Bereinigung und Mifhung befördert man durch Rühren mit einer 
hölzernen Keule, die fortwährend zu demfelben Behufe bis zur 
gänzlidhen Verbindung aller zur Maſſe fommenden Beitandtheile 
in Anwendung bleiben muß. Die pulverigen davon, gleichfalls 
fhon abgewogen, und mit den Farben wohl und forgfältig ge 
mengt, fegt man den beiden erjten, fchon völlig gefchmolzenen, 
in fleinen Portionen nad) und nach zu, Die vorläufige Mengung 
der erdartigen Theile mit den Farben gefchieht am beiten auf 
einer glatten Steinplatte, mit Hülfe einer größeren hölzernen 
Spatel und einer hölzernen Walze von 4 —6“ Durchmeſſer, und 
15% Ränge, welche man an ihren beiden Handgriffen nach Erfor— 
derniß führt. Bei gefchlämmter trodener Kreide reicht die Walze 
ju deren Zertheilung, felbit ohne vorhergehendes Stoßen und 
Sieben, für ſich allein fhon hin. Über die Worbereitung der 
übrigen einzelnen Materialien war bereitö früher gelegenheitlich 
die Rede, 

Die auf dem angedeuteten Wege gefchmolzene, gut gemifchte 
und foweit fertige Majle wird nun fogleich geformt, und zwar 
ehae Verzug, weil fie hierzu warm, oder was dasſelbe iſt, bild⸗ 
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ſam oder flüfig feyn muß, Vom Formen in Stangen handelt 
jedoch, als einer eigenthümlichen Operation, erjt der nächfte Ab» 
ſchnitt. 

Hier mögen einige nachträgliche Bemerkungen Plag finden. 

Wie bei jeder Fabrikation, hängt der öfonomifche Effeft größ» 
tentheild von guter Vertheilung und zweckmaͤßigem Ineinander⸗ 
greifen der einzelnen Arbeiten ab. Man kommt beim Siegellack 
ſehr wohl mit einem einzigen Ofen, ja mit einem Arbeiter zurecht, 
wenn während des Gießens der Stangen nach ueuerer Art und 
des Ausfühlens eine zweite Schmeljung vorgenommen wird. Mit 
zwei Ofen und zwei, höchitens vier Perfonen aber läßt fich die 
Sade fchon im Großen und fehr fehnell betreiben. Die Verthei— 
lung der Gefchäfte für diefen Behuf ausführlid anzugeben, wäre 
unpaſſend, weil fie fich in der Ausübung faft von felbjt ergibt. 

Die Operation ded Schmelzens ift, ungeachtet der fo leicht 
entzündlichen harzigen Stoffe, nicht eben feuergefährlih. Nur 
Mangel an Aufmerffamfeit und offenbare Nachläßigfeit Fann Ger 
fahr bringen. Diefes tritt vorzüglich dann ein, wenn die thöner- 
nen Tiegel Sprünge haben, dann noch gebraucht werden, und 
die ausfließende Maſſe mit dem flarf erbisten Gußeifen in Bes 
rübrung fommt; oder aber, wenn die Mifchung fo fehr erhigt 
würde, daß ſie von felbft Feuer fängt, wozu aber eine ungewöhns 
liche hohe, nur bei unverzeihlicher Sorglofigfeit eintretende Tems 
peratur gehört. Man Hilft bei folchen Unfällen durch eine hin— 
reichende Menge Afche, die daher immer in Bereitfchaft ſeyn follte, 
und die Flamme fchnell und zuverläßig erftickt. 

Um fih vom Fortgange des Schmelzens und der Befchaf: 
fenheit der Maife zu überzeugen, was befonderd zweckdienlich iſt, 
wenn man neu angefchaffte Materialien, oder ein, feiner Wirkung 
nach, noch nicht völlig befanntes und erprobtes Mifhungsverhälts 
niß verwendet, hat man ein fehr einfaches Mittel; man taucht 
nämlich eine blanfe Eifenfchiene in die Maife, von ber fich etwas 
an diefelbe anhängt. Aus dem fchnelleren oder Iangfameren Ers 
flarren Diefes Überjuges, feiner Unterſuchung mit dem Finger: 
nagel, der Farbe und andern Fleinen Kennzeichen, denen freilich 
erft eine längere Erfahrung Werth gibt, läßt fi auf den Erfolg 
der Arbeit fchließen, und es iſt fogar jetzt noch thunlich, einigen 
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Gebrechen durch Zufäße, z. B. von mehr oder frifchem, beifer 
flüfigem Terpentin, von Schellad, Kreide oder Barbeftoffen, 
manchmal abzuhelfen. | 


4.) Das Formen der Stangen. 


Die Verwandlung der Maſſe in Stangen wurde früher ans 
derd, mühfamer und laugfamer nämlich, ald jegt bewerfitelligt. 
Da man die alte Methode, als unvortheilhaft, fait ganz ver- 
laſſen hat, fo wird eine furze Angabe ihres Wefentlichen genür 
gen. Die Mafje felbit war damals, deö geringeren Terpentin: 
gehaltes wegen, weniger flüjlig, dieß aber auch wohl thunlich, 
weil das Formen ſich auf Durcharbeiten, Rneten, Walfen und 
Kollen, fait ganz mittelft Handarbeit und fehr einfacher Hilfs» 
werfjeuge, gründete. Zu dieſer Art des Formens wird nämlich 
mittelit der fchon erwähnten Nührfeule eine Portion der fertigen 
Maſſe aus dem Tiegel auf eine glatt gefchliffene Steinplatte ge» 
bracht, auf diefer, bis fie etwas ausfühlt, mehrere Male gewen— 
det, dann mit einem Brete flach gedrüdt und in Die Länge zu 
einer runden Stange, oft bloß mit den Händen ausgerollt. Eine 
folche läßt fih dann wieder ohne Anſtand flady oder oval drüden. 
Unter Vorausfegung gehöriger Übung ift es fogar möglich, die 
einzelnen Stangen von ziemlich gleicher Form und dem verlange 
ten Gewichte zu erhalten. Allein, felbit aus diefen allgemeinen 
Andeutungen erbellet, daß ein ſolches Verfahren auf fertige und 
geſchickte Arbeiter berechnet, fomit Foftipielig und an und für ſich 
weitläufig, dem Geiſte der jegigen Induſtrie widerjtreitet, daher 
auch fo gut als gänzlich aufgegeben worden ift. 

Die Ausführbarfeit der nun üblihen Methode des Gießens 
in Formen, beruht zunächſt auf einer folhen Zufammenfegung und 
Wahl der Materialien, welche die Maſſe leiht und dünnfläjlig 
machen, und worüber dad Nöthige bereits [hon oben voraudges 
ſchickt wurde. 

Bon den Siegelladf » Giefformen laſſen fich zwei Arten uns 
terfcheiden, naͤmlich liegende, oben offene, alfo eintheilige, und 
dann gefchlojjene, regelmäßig nur im aufrechten Zuftande anwends 
bar und meiſtens aus nur zwei Hälften beftehend. Die offenen foms 
men am bäufigiten vor, und man arbeitet mit ihnen am ſchnellſten; 
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ſie eignen ſich demnach für kurrente Waare und zum Betriebe in 
jedem Maßſtabe. | 

Um ihre Vefchaffenheit und Verwendung vollfommen zu 
verftehen, muß man den Umſtand im Auge behalten, daß mit 
ihnen Doppelitangen gegojfen werden, d. i. folche, welche die zwei— 
fahe Länge gewöhnlichen Siegellads, die 7'/, Zoll, nah Will: 
für des Fabrikanten und dem Gebrauche in den Orten ded Ber: 
triebes manchmal etwas mehr oder weniger, beträgt. Von der 
doppelten Fänge aber gieft man die fpäter zu theilenden Stan— 
gen, weil hierdurch fowohl der Guß, als aud) die Nacharbeit des 
Slänzens bequemer und mit Zeitgewinn fich ausführen läßt. 

Die offenen Formen beftehen aus verfchiedenen Materialien ; 
fie werden fpäter namhaft gemacht, zur nächitfolgenden Erflä» 
rung aber eine aus Mejling gegoſſene, durch mechanifche Mittel 
rein ausgearbeitete, angenommen, 

Man denke fih eine Meflingplatte ı '/,did; an der Seite, 
welche fünftig die lange heißen foll, und vor welcher der Arbeiter 
fteht, und der entgegengefegten hintern, ı6'/,%, die beiden noch 
übrigen mit den erjtern rechtwinflichen, aber ı2 bis 18. Das 
Maß der eriigenannten oder vordern Seite beftimmt fid nad der 
Länge der. zu gießenden Doppelitangen, brauchte daher eigentlich 
nur 15% lang zu feyn, wenn die Platte nicht zu beiden Seiten 
einen Üeberfchuß zufammen von ı '/,” Haben müßte, der durch: 
aus nicht fehlen darf, wie fich fpäter darthun foll. Die zweite Ab» 
meſſung iſt bedingt durch die Anzahl und die Breite der Stangen, 
welche man in der Form giefien will. Bei gewöhnlicher Breite der 
Stangen wäre auf jede, mit Einfchluß des zwifchen zwei Vertie— 
fungen nöthigen Zwifchenraumes oder Abjitandes, ein Zoll zu 
rechnen, folglicdy würde man aus einer Form mit den obigen, 18 
mejlenden Seiten, auch achtzehn Stangen erhalten, worüber jes 
doch nicht wohl hinausgegangen werden darf, weil fonft die Form 
zu fchwer und in mancher Beziehung unbequem ausfällt. Hier ift 
jedod) fein bedeutender Überfhuß auf beiden Seiten nothwendig, 
als derjenige, der dem Abitande zwifchen je zwei Vertiefungen 
oder Rinnen für die Stangen überhaupt, gleich fommt. 

Daß diefe Vertiefungen auf der Form nach der Laͤngenab⸗ 
meſſung (jener von 16/.) fich befinden werden, ergibt fich nun 
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von felbft, und zwar find diefeRinnen, wie Leicht begreiflich, uns 
ter fi gleihlaufend. Shre Breite, fo wie auch ihre Geftalt, 
hängt von jener ab, welche man dem Siegellack geben will; viele 
Abwechslung aber fann dabei nicht vorfommen,. Die Rinnen find 
entweder mehr oder weniger fladyrund; oder aber für Die gewöhn: 
lihen breitvieredigen, jegt beliebten Stangen, ift der Boden ganz 
eben und gerade, die Seitenwände aber mit ihm nicht winfelrecht, 
fondern nad unten etwas zufammenlaufend, weil fonft das ge— 
gojlene und eritarrte Siegellad ſich nicht herausheben ließe. Die 
dadurch entſtehende Schraͤge der Seiten an den Stangen verliert 
ſich bei der ſpäter zu erflärenden Operation des Glänzens entwe— 
der ganz, oder wird unmerkbar, um fo mehr, als man das Siegel— 
lad jegt durchaus mehr breit und flach, als did zu machen pflegt. 
Die Rinnen für flabe Doppelitangen find daher beiläufig am 
Boden 8 Linien, an der Mündung, wegen der ſich nach cben er: 
weiternden fchrägen Wände 9 Linien breit, und 5 tief; das Letztere 
darum überflüffig hinreichend, weil man fie nicht ganz voll füllt, 
und fo dicfe Stangen nie vorfommen. 

Das die Rinnen und diefe Zormen überhaupt oben ohne 
Dede und offen find, bedarf feiner Erinnerung mehr; wohl aber 
entiteht noch die Frage über die Befchaffenhert der beiden Enden 
aller Vertiefungen oder Rinnen. Sie müſſen an diefer Stelle zu 
beiden Seiten gefchloffen ſeyn, weil fi) nur dadurd. die Länge 
der Doppelitangen begrenzt, und fonft die eingegojjene Maſſe feit 
wärts ausfließen würde. Man hat Formen mit an beiden Enden 
gefhlojfenen innen, entweder durch gerade Wände, oder bei 
flahröhrenförmigen durch eine zugerundete Begrenzung. Jedoch 
läßt ſich aus ihnen der Guß nicht leicht und ohne Zeitverluft auds 
heben, vorzüglich aber macht die Verfertigung der Rinnen größere 
Mühe, weil fie dann in die Bläche der Form eingearbeitet werden 
müſſen, während man die völlig offenen der ganzen Länge nad), 
durch Hobeln, Feilen und Ausfchleifen, ungemein leichter ber: 
ftelt. Die Rinnen bleiben daher beifer an den Enden ganz offen; 
bedürfen aber dann einer Vorrichtung, um fie während des Guſ— 
fes verſchließen, und nad) diefem, zum Ausheben der Stangen 
ſchnell wieder öffnen zu fönnen. 

Das Abfchliefen der fämmtlichen Rinnen:Enden bewirkt 
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eine, auf jeder Seitenflaͤche der Form anzulegende, fleißig abge⸗ 
richtete Eiſenſchiene. Sie ſteht dabei auf der hohen Kante, iſt. 
did, fo hoch, daß fie die Oberfläche der Form noch um etwas 
überragt, und fo lang, daß fie zum bequemen Anfaffen oben und 
unten noch um einige Zoll über die Form vorfpringt; mißt alfo 
in der ganzen Länge etwa 22’, die früher angenommenen Dis 
menfionen der Form vorausgefeht. 

Jetzt handelt es fich noch um die Art und Weile, wie die 
Leiften in der ihnen zum Verfchließen der Ninnen- Ausgänge ges 
gebenen Lage, fo lang man ihrer bedarf, ſicher und unverrüdt 
verbarren. Die Länge der Form beträgt nach unferer Annahme 
ı6/,”, wovon auf die Rinnen nur 15% Fommen, folglih an 
beiden Enden noch ein übriger Raum von ?/, zu anderweitiger 
Verfügung bleibt. Um fo viel ift nämlich die Form von oben hers- 
unter bid auf eine Tiefe von 1’ abgefegt, wodurch demnach zu 
beiden Seiten eine tiefer liegende ebene Fläche von ?/,' Breite fi) 
bildet. Auf diefer fteht die eiferne Schiene oder Leifte, fchließt for 
mit die Rinnen, und gibt, für alle gemeinfchaftlich, die Furzen 
Schluß: oder Seitenwände. Damit die Leiſte aber nicht umfällt, 
oder nach außen weicht, fondern nur nach oben fih auf» und 
wegheben läßt: fo find, hart an ihr liegend, drei ftarfe eiferne, 
“ aufrechte Stifte in den Boden der abgefegten wagrechten Fläche 
feſt eingefdhraubt, einer in der Mitte ungefähr, die zwei andern 
fo weit als möglich von ihm abflehend, alfo nahe an den Enden 
der ebenen Flaͤche; jedoch fo, daß diefe Stifte nicht auf die Rins 
nen der Form, fondern auf die zwifchen ihnen befindlichen Inter 
valle treffen, alfo jene, nach der Entfernung beider Seitenleiften, 
an den Enden offen und frei zugänglic, bleiben. Durch diefe Leis 
ften laſſen fich daher alle Rinnen zugleich fo verfchließen, daß fie 
nur, nach der Natur der Form, oben offen und unbedecdt bleiben. 

Es wird zweckmäßig feyn, der Befchreibung der Form for 
gleich jene des Gießend anzufchließen, in fo weit ſich dasfelbe mit 
Worten erflären läßt; denn fehr Vieles dabei beguht auf einzel- 
nen Handgriffen und der Sefchicflichfeit des Manipufanten. Er 
ergreift den Ziegel mit der gut gefhmolzenen Maſſe an beiden 
Henkeln, und neigt ihn fo, daß fie aus dem einen Schnabel in 
einem ununterbrochenen gleihförmigen Strome (etwa von ber 
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Dicke einer Schreibfeder) ausfließt. Er fängt mit der aͤußerſten, 
von ihm entfernteften Rinne, und zwar an dem linfen Ende an, 
und bewegt dad Gefäß und den Schnabel über und längs derſel— 
ben mit jener Gefhwindigfeit fort, welche erforderlich ift, um die 
Rinne gehörig zu füllen. Soll die Stange dünn werden, fo ijt 
diefe Bewegung fchneller. Das Öegentheil aber bat feine Gren— 
jen; denn bei fehr diden Stangen wäre ein fo langfames Fließen 
nothwendig, daß viele Bläschen, Abfäge, und fo zu fagen, uns 
ganze Stellen in der Stange entilünden. Es iſt deßwegen bei 
einer bedeutenderen Dicke zuträglicher, fchnell mit einem dünnes 
ren Strome zu arbeiten, am Ende der Rinne aber umzufehren, 
um das noch Fehlende in einer zweiten Schichte aufzutragen. Daß 
beide getrennt bleiben, it nicht zu beforgen ; fie verbinden fich im 
Gegeutheile, bei gefhicdter Art vorzugehen, vollfommen mit eins 
ander. Zt eine Rınne nad Bedürfniß gefüllt, fd darf der Strom 
nicht unterbrochen oder abgefeht werden, fondern man gebt vom 
Ende der erften fogleich in die nächfte über; wenn auch dabei, wie 
ed unvermeidlich ift, etwas vom ©iegellaf auf der Bormfläche 
und der Eifenleifte figen bleibt, weil man diefen Abfall fpäter ſam— 
melt und weiter benügt. &o geht man von einer Rinne auf die 
andere über, bis alle hinreichend voll find. 

Zu einem nur etwas größeren Gefchäfte find mehrere Kors 
men, die der Länge nach neben einander ftehen, erforderlid, um 
ohne Zeitverlut den flüjfigen Inhalt des Tiegels zu verbraudyen. 
Bekanntlich wird das Eiegellad in Padeten vom Babrifanten ges 
liefert, deren jedes, ziemlich genau, ein Pfund am Gewicht, und 
gewöhnlich fechzehn dünne, oder aber zwölf flärfere Stangen ent« 
hält. Durch die Art der Rinnenfüllung hat es ein geübter Arbeis 
ter in feiner Macht, nicht bloß dicfere oder dünnere Stangen 
überhaupt, fondern fogar ein beftimmtes Gewicht derfelben zu ers 
halten, wenn auch legtered nicht mit der größten Schärfe, doch 
mit ziemlich befriedigendem Grade von Genauigfeit. Eine Form 
von der angenommenen Belchaffenheit liefert ı8 Doppelftangen, 
folglicy nach der Vollendung 36 einfache, und alfo, wenn zwölf 
ouf ein Pfund gehen, drei Pfund; dünnere, mit ı6 auf ein 
Pfund, aber nur 2'/,. Nimmt man an, daß vier dergleichen Formen 
neben einander ftehen, fo geben fie, alle mach der vorigen Art ge 
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fültt, 12 Pfund & 12 Stangen, oder 10 Pfund ä ı6 Stangen. 
Mit diefen Formen ijt ed daher thunlich, den Inhalt des gehörig 
gefüllten Ziegeld ohne Unterbrechung, ganz aufjuarbeiten. Es 
verfteht fih, wenn während diefer Zeit die Maſſe im Ziegel jlodt, 
oder minder gut fließt, oder gar die erdigen Beftandtheile ſich 
abzufegen beginnen, daß man ihn wieder auf dem Schmelzofen 
warn jtellen, und die Nührfeule gebrauchen müſſe. 

Bei unausgefegtem Gießen ereignet fih, namentlich im 
hohen Sommer, und wenn man die Kormen nicht wechfeln fann, 
eine unangenehme Unterbrechung ; dadurd), daf die allmälig mehr 
‚und mehr fih erwärmenden Formen nur ein langfames Seftwerden 
der Stangen geitatten, und man diefes abwarten muß, um fie im 
feften Zuitande herausnehmen zu fönnen. Vermöge einer neueren 
Erfindung hat man diefer Unbequemlichfeit abzuhelfen gefudt. 
Sede Form befindet ſich auf einem 3— 4“ hohen Kaften von Ei: 
fen= oder Zinfbleh, von deifen Rüdwand ein furzes wagrechted 
und von diefem ein ſenkrechtes Rohr audgeht, oben mit einem 
Trichter verfehen, deffen Rand um a Zoll höher fteht als die 
Dberfläche der Form. Ein anderes, ebenfalld furzes Rohr befins 
det fi) an der vordern Wand, und läßt ficy entweder durch einen 
Hahn, oder einen recht gut paflenden Korkſtöpſel verfchließen. 
Der Kaften hat feinen Dedel, fondern feine Wände find mit je» 
nem der Form luft: und wajlerdicht, durch Anlöthen, verbunden. 
Man füllt den Kaften, wenn eine gefhwindere Abfühlung der 
Form nothwendig wird, durch den Trichter mit möglichft Faltem 
Wafler; hat fi) diefes wieder zu fehr erwärmt, fo läßt man es 
durch Öffnen des vorderen Rohres ab, und erfegt es durch fris . 
ſches. Diefe Anordnung leiftet fehr gute Dienfte; nur daß fie die 
Koften erhöht, und es ziemlich fchwer hält, das vollfommen dichte 
Auſchließen der Winde an die Form zu bewirken, und auf längere 
Dauer zu erhalten. 

Als Material zu diefen Formen wurde oben Mefling ges 
nannt; ed ift wirflicy das bequemfte, weil die Form nach einem 
Modell fid) gießen Täßt, und zwar fo, daß mur geringe Nadyar- 
beit, naͤmlich das Abrichten der Flächen, vorzüglich aber das 
Ausfhleifen und Poliren der Rinnen, übrig bleibt. Diefe Politur 
ollte nie vernachläffigt, fondern mit aller Sorgfalt ausgeführt 
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werden; ed feßt dieß aber fehr gutem dichten Mefling, ohne BIa- 
fen und unganze Stellen voraus. So wie mit Mefling, faun man 
auch mit gegoffenem Eifen verfahren; nur ift bei ihm die Wollen: 
dung nach dem Guſſe mühfamer, ed nimmt nie eine fehr feine 
Politur an, weil ed immer poröß bleibt, auch erhält fie fich nicht 
lange, wegen der Leichtigfeit, mit welcher es fih durch aͤußere 
Einflüjfe oxydirt. 

Empfehlenöwerth find die ehemals fehr gebräuchlich gewefe: 
nen Formen aus Stein, wozu freilich recht harter, in feinem Ge 
füge nicht zu ungleichförmiger Marmor gewählt werden muf. Er 
it Dann einer fehr feinen, nicht leicht veränderlichen Politur 
fähig, dauert fehr lange, und man bat das fchnelle Heißwerden 
bei weitem weniger zu befürchten, weil es ohne Vergleich fpäter 
eintritt, ald bei den metallenen Formen. Die Anbringung der 
Schlußleiſten für die Rinnen, wenn fie zu beiden Seiten offen 
find, muf aber anderd gefchehen, als eö oben angegeben wurde. 
Dan ftellt nämlich wieder mehrere Formen parallel mit ihren Sei⸗— 
tenwänden auf eine ebene Arbeitötafel neben einander; die Ent: 
fernung muß nur fo viel betragen, als nöthig ift, zwifchen je 
jwei eine eiferne, auch wohl hölzerne Schiene einzulegen, welche 
demnach die Ausgänge der Rinnen von zwei Formen zugleich 
während des Guffes abfperrt. Ähnliche Einrihtung fände aber 
auch bei metallenen Formen Anwendung. 

Ohne Zweifel wären zur Noth und mit beträchtlicher Kojtens 
Verminderung Formen aus recht trodenem harten, z. B. Birn: 
baum oder Ahornholz, recht gut zu gebrauchen. Die eigentliche 
Form, etwa ı /,’ did, Fünnte man gegen das Werfen und Krüm— 
men dadurch fihern, daß fie auf weihem Blindholz von hinrei— 
chender Die feſtgemacht, die Oberflähe und die Rinnen aber 
mehrere Male mit ſtark erhigtem Leinöl eingelaffen würden. Dann 
ſteht der Brauchbarfeit einer folchen Form durch lange Zeit nichts 
mehr im Wege; fie hätte fogar den Vorzug, fi wenig, felbit 
durch lang fertgefegtes Gießen, zu erwärmen. Bis jept wendet 
man ſolche Formen nicht an, ihre Einführung ift, daher nur als 
ein Vorſchlag zu betrachten, deſſen glüdliche Ausführung man 
aber wohl vorausfehen fann. 

Eine für alle Formen ohne Ausnahme geltende Bemerfung 
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ift e8, daß man ihre Rinnen von Zeit zu Zeit mittelft eines fei; 
nen Tuchlappend mit reinem Baumöl, aber nur aͤußerſt wenig, 
einfettet. Die gegoffenen Stangen, befonders jene aus geringerer 
Maſſe, mit wenig Schellad, aber mehr Pech und erdartigen Zu: 
thaten, haften fonft zu feit an den Rinnen, und gehen nur mit 
Schwierigkeit heraus. 

Die offen liegenden Formen find zunächſt nur bei Siegellack 
ald Handartifel in größerer Menge, an ihrem Plage; ganz feine 
Sorten, namentlich da8 Damen-Biegellad, verlangen in der Ne 
gel das Gießen in aufrechten oder flehenden Formen, welches 
dann auch, wegen der Dünne und Zartheit der Stängelchen, nicht 
in doppelter, fondern in einfacher und viel geringerer Länge 
(4 '/.'° und meijtens noch viel fürzer) gefchieht. Fernere Gründe, 
warum die offenen Formen bier nicht wohl paſſen, find folgende. 
Aus ihnen erhält man allerdings nach der Geftalt der Rinnen, in 
fo ferne diefe edig ift, Fantige Stangen; allein man ift an fol: 
ches in diefen feinflen Eorten nicht gewohnt, auch verlieren fich 
die Kanten bei dem in nächſten Abſchnitte darzujtellenden Poliren 
oder Glaͤnzen. 

Dad Damen:Siegellad aber foll elegante, entfpredyende 
Geftalten Haben; es fommtrund, flach-oval, quadratifch u. f. w. 
. vor. Außerdem verlangt man die Slächen mit erhöhten Deffeins 
verziert, welches gleichfalls in offenen Formen nicht angeht. Wohl 
hat fait alles Siegellad auf der einen Fläche Nummern, Fabrifs« 
Zeichen u, dgl., allein diefe gibt man ihm erft beim Poliren, auf 
eine Art, wodurch dünne Stängelchen fi verdrüden und ihre 
Geftalt einbüßen würden. Dieß find überfichtli die Gründe, 
welche zur Anwendung der weit Fofifpieligeren und die Arbeit ſehr 
vergögernden flehenden Formen zwingen, über deren Beſchaffen⸗ 
heit nun Einiges gefagt werden foll. 

Zwei gleicy große Platten, 4/.“ hoch oder auch etwas nie 
driger, jede nahe */,' dick, und nach der Anzahl der auf einmal 
zu gießenden Etängelchen 8” Tang, für beiläufig zwölf derfelben, 
für wenigere natürlich nach Verhältniß kürzer, haben, jede aufden 
genau zufammen pajfenden, einander berührenden inneren Slächen, 

“ ganzen Höhe nach eine Anzahl, an beiden Enden offener res 
näßiger Vertiefungen oder Rinnen. SHalbfreisförmige geben, 
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auf einander treffend, Kohle zylindrifche Höhlungen, alfo auch 
rundes Siegellack; beträgt die Rinne, wie meiftens, feinen vols 
len Halbfreis, fo entftehen Stängelchen mit zwei gerundeten an 
den Berührungsflächen der Bormhälften fharffantig zufammens 
ftoßenden Flaͤchen. Kür quadratiihe Stangen muß fich der hohle 
Raum diagonal theilen, und fo ließen ſich noch einige mehr aufe 
zählen, obwohl eine bedeutende Verſchiedenheit nit Statt fins 
det. Auf den inneren Slächen erhält die Form ein fogenanntesd 
Schloß oder den Echluß: nämlich aufier dem Bereiche der Rin— 
nen, die eine Hälfte erhöhte Zaden oder Stifte, die andere für 
diefelbe geeignete Vertiefungen; damit bei jedeömaligem Schließen 
der Form die Rinnen immer ganz genau auf die gleiche Weife 
auf einander paflen, und auch während des Guffes ſich nicht vers 
rüden. 

Dad Material diefer Formen ift durchaus Metall (hölzerne, 
für glatte Stangen gewiß anwendbar, find noch nicht verfucht), 
und zwar guter dichter Mejling, oder eine ihm ähnliche Zufams 
menfegung. SchriftgießereMetall und andere weiche Legirungen, 
jwar viel wohlfeiler, taugen wenig, weil ihr Inneres den erfors 
derlihen hohen Glan; nicht annimmt, oder aber zu fchnell wieder 
einbüßt. 

Die Flächen der Rinnen find mit verfchiedenartigen Defs 
feind, theild gravirt, theild mit Punzen gefchlagen, verfehen ; 
auch fie müffen, wenn das &iegellad ſchön ausfallen fol, fein 
ausgefchliffen oder ausgefchmirgelt, und fo gut ald möglich po« 
lirt feyn. | 

Diefe Formen haben feinen eigenen Boden, fondern fiehen 
bein Gebrauche auf einer glatten Steinplatte, die feine Stelle 
vertritt, Die obern Ausgänge der Höhlungen bleiben offen und 
dienen zum Eingiefen, welches aus Fleineren Gefäßen gefchieht. 
Damit aber die Form fich gut füllt, und in den Stängelchen feine 
Unterbrechungen oder Blafen entfiehen, fo muß für den Austritt 
der Luft geforgt feyn. Die innern Sormflächen befommen dort, 
wo fie unmittelbar einander berühren, feine, nach außen ſich muͤn— 
dende Beileneinfchnitte, um einen gemein verfländlichen Ansdrud 
zu gebrauchen, fo did wie Zwirnsfäden, und zwar an mehreren 
Stellen. Durch diefe Kanäle entweicht die in der Form einges 
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ſchloſſene Luft, ohne daß das Siegellack in ſie hineinfließt, weil 
ſie dazu nicht weit genug ſind. Damit der Guß gut gelingt, darf 
die Form nicht zu kalt ſeyn, weil ſonſt die Maſſe ſtockt; oder aber, 
man müßte fie ſehr duͤnnflüſſig wählen. 

Damit die beiden Formbälften während des Guſſes beiſam— 
men bleiben, bringt man außen zwei hölzerne Klammern , oder 
fleine dergleichen Schraubzwingen an. Hat man mehrere ſolche 
zweitheilige Sormen von nicht bedeutend verfchiedener Höhe und 
Länge, fo laſſen jie fich mit Zeitgewinn in einer Operation füllen. 
Es wird hierzu eine Form hart an die andere (der Fläche nad) 
geteilt, eine Feine Preſſe hält fie alle zugleich zufammen, Eine 
folche befteht ‚. ähnlich einer Buchbinder: Prejfe (Bd. III. S. 210 
diefes Werfes), aus zwei Balfen, zwei Schrauben und ihren 
Muttern. Die aufregten Formen befinden ſich zwifchen den, in 
der Mitte ihrer Höhe wagrecht anliegenden Balken; durch feited 
Anziehen der Schraubenmuttern preſſen fih die Theile der Kor: 
men an einander, und man gelangt bierdurd zum Zwede. 

E3 werden jedoch manchmal aud) Stangen von der gewöhns 
lihen Länge nut beftimmten Formen und Dejfeind, z. B. der gan⸗ 
zen Länge nach, oft auf beiden Seiten geftreift, eben in der Art 
mit fortlaufenden Deileins u, dgl. verlangt. In aufrechten For: 
men laſſen fie jich nicht erhalten; einerfeits, weil die Malle nicht 
leicht auf diefe Höhe gut und völlig die Form füllt, dann aber, 
weil Formen mit mehreren vertieft gravirten und mit Desleind 
gezierten Höhlungen theuer zu ftehen fämen. Man bedient fid 
deßhalb folher Formen, deren jede nur für eine Stange einge: 
richtet, auf die Heritellung. der inneren Gravirung deito mehr zu 
wenden erlaubt. Diefe Formen find wieder zweitheilig, aber jie 
liegen während des Gebrauches; wären daher, verfchieden von 
den beiden vorbefchriebenen, als eine dritte Art anzufehen. Die 
zwei Hälften der Form erfcheinen gleichſam ald Ober: und Unter: 
flempel anderer Preß:Vorrichtungen. Die untere Hälfte befigt 
zu beiden Seiten des Deſſeins eine Feine Erhöhung, damit die 
andere gut einpaßt, und beide jedesmal auf gleiche Weife uber 
einander fommen. Man verfchafft fi durch Guß in offenen Kor: 
men vorläufig glatte Stangen, welche etwas jchmäler, aber dider 
feyn müffen, als die Höhlung der wagrecht liegenden Zorm. Vou 
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dieſen Stangen wird eine nach der andern durch oberflaͤchliches 
Schmelzen (in dem bald zu beſchreibenden Polir:Ofen) ſtark er- 
weicht, dann in den Untertheil der Borm gelegt, der obere auf— 
gefegt, und hinreichend ftarf niedergedrüdt. E8 genügt dazu eine . 
höchſt einfache Vorrichtung; nämlich ein an einem Ende im Ge- 
winde beweglidher Hebel, der fich der Länge nad) über die Form 
erjtredft, und am freien Ende abwärtd geführt, den erforderlichen 
Drud ausübt. Die fo bearbeiteten Stangen fallen fehr ſchön auß, 
wenn dad Innere beider Formſtücke, recht rein und blanf, mög: 
licht hoben Glanz befigt. Sollte an den Rändern der Form ie: 
gellack austreten und einen Grath geben: fo fchafft man denjelben 
fpäter durch Befchneiden mit einem etwas erwärmten Meſſer ohne 
Mühe weg. 


5.) Poliren der Stangen. 


Faſt immer verlangen die gegoffenen Stangen noch dad 
Poliren, wobei die furrente Waare auch zwei weitere Verändes 
rungen erfährt; die Kanten der Stangen werden gleichzeitig zu— 
gerundet, und die fchiefen Seitenflaͤchen flachvieredfiger (oben 
Seite 105) unmerflich, überdieß erhält jede Stange auf der einen 
Flähe das Fabrikzeichen, eine Feinheitsnummer, ſelbſt Verzie— 
rungen und ähnliche in den Fabriken üblihe Stempelabdrücke. 
Die legtere Arbeit, dad Stempeln genannt, iſt zwar vom Poliren 
oder Slänzen verfhieden, aber einer abgefonderten Darjiellung 
nicht fähig, da ed mit dem Poliren unter Einem vorgenommen 
wird, und nur in diefem Zufammenhange deutliche Erflärung ver: 
trägt. 

In der Kegel haben die Stangen, wenn fie aus der Form 
fommen, feinen hellen Glanz, fondern find, wenigftens fo weit ald 
fie mit legterer (einer oben offenen liegenden) in Berührung geftans 
den, mehr oder weniger, oft ganz; matt und fait glanzlos. Es fieht 
dieß mit der Forderung, daß die Höhlungen poliert feyn follen, 
im anfcheinenden Widerfpruche und verlangt Aufklärung. Aller 
dings fommt das Siegellack mit Glan; aus folchen Kormen, aber 
nur das feine, das heißt folches, welches viel Schellad und wenig 
andere, befonders erdige Zufäge hat. Das minderer Qualität da⸗ 
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gegen, bleibt überall, wo es mit der Form in Berührung war, 
matt, und muß dem Glänzen oder Poliren unterworfen werden. 

Im Wefentlihen befteht diefe Operation in einem Über: 
fhmelzen der Oberfläche, wodurch ſich zugleich die Kanten der 
Stangen zurunden, etwaige Blafen und noch vom Gießen her 
fichtbare Abfäge oder unganze Stellen fich verlaufen, und zugleich 
die breiten Flächen fo erweicht werden, daß man das Stempeln 


vornehmen kann. 


Zu diefem Überfchmelzen gehört eine Art fchnelle und mäßige 
Erwärmung mit Ausfhluß alles Rauches, der das Siegellack 
fchwärzen würde. Man hat früher dazu Weingeiftflammen ange: 
wendet, und verfährt noch jept auf verfchiedene Art. Die nun zu 
befchreibende Methode bezicht ſich zunaͤchſt auf Doppelitangen in 
offenen Formen gegoffen, ift leicht ausführbar, und für ein gro: 
ßeres Geſchaͤft fehr zweckmäßig. 

Der hierzu gehörige Polirofen hat eine Höhe von 30° und 
ift 3° Tang. Die Öffnungen für den Feuerherd und Afchenraum 
befinden ſich auf einer der fchmalen Seiten. Auf der obern Fläche 
ift eine 24° lange und ı5 bis 18° breite Qußeifenplatte befind- 
lich, nicht zu dich, damit fie ſich möglichit fchnell erhigt. An den 
Seiten und rüdwärtd erhebt ſich über fie ein Mauerwerf, in Ges 
ftalt einer oben gerundeten, 20 bis 24° hohen, vorne ganz offe: 
nen Nifhe. Die in ihr durch Vermittlung der Eifenplatte ftarf 
erbigte Luft ift, welche das Überfchmelgen der Siegellack· Stan⸗ 
gen bewirkt. Vor der langen freien Seite des Ofens, und 
hart am derſelben ſteht der Arbeitstiſch, der eine polirte Stein- 
platte trägt. An jeder der noch übrigen parallelen Seiten des Ti— 
ſches figt ein Arbeiter, der folglich Leicht in die Nifche langen 
fann. Er ergreift, je nach dem Grade feiner Fertigfeit, drei. bis 
ſechs Doppelftangen, die er an einem Ende gleichzeitig in der 
Hand Hält, und ihnen eine fächerförmig ausgebreitete Lage gibt, fo 
daß fie fich einander nur unten, in und zunächit feiner Hand bes 
rühren. Er bringt fie etwas über die Hälfte ihrer Länge in die 
heiße Luft der Niſche. Dadurch gelangt die Oberfläche fehr bald 
in anfangenden Fluß, die Stangen biegen und feufen fich ab» 
wärts, und müjlen daher, ohne fonft aus ihrer Lage zu kommen, 
oder einander zu berühren, wieder alle zugleich umgewendet wer: 
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den. Dieß bewirkt nun das gänzliche Überfchmelzen der halben 
Länge der fämmtlichen Stangen, fie erhalten dadurch zugleich 
hellen Glanz, werden glatt, und bei flachen Stangen verliert fich 
die von der Form herrührende, . öfter en Schraͤge der 
ſchmalen Seiten. 

Da gleichzeitig mit diefer oberflächlichen Schmelzung die 
Stangen bedeutend ſich erweicht haben: fo fehreitet man ohne 
Verzug zum Stempeln der einen Hälfte, welches, wie fait für 
ſich klar ift, der nämliche Arbeiter beforgt, der fich dabei beeilen 
muß, Damit die Stangen nicht vorher wieder erhärten. 

Die Art der Bezeichnung fteht im Belieben des Fabrifanten: 
Manchmal gibt man jeder Stange zwei Fleinere Stempel gegen 
die Enden zu, umd einen längeren in der Mitte, manchmal an 
diefer Stelle nur einen einzigen, aber langen. Diefes willfürlis 
hen Unterfchiedes wird bier nur gedacht, um zu bemerfen, daß, 
falls auch mehrere Zeichen auf einer Stange ftehen, fie doch mit 
einem Male aufgedrudt werden. Die Stempel find aus Mejling, 
und die Geficht: oder Deffein: Seite fein polirt, ihr Körper priss 
matifh, und fo, daß fie in eine Art von offenen Käſtchen aus 
Eifen gut einpaffen. Den gehörigen Abftand zwifchen ihnen bes 
wirfen niedrigere Ausfüllungen, welche, fo wie die Stempel felbit; 
im Käjtchen mit einigen, durch Die Seitenwände eintretende Schrau⸗ 
ben, feft halten. 

Der Arbeiter legt jede Stange nad) der Länge vor ſich hin; 
ergreift dad Stempeltäftchen und drückt es fo wie ein Siegel auf 
die Stange. Da diefe ſeht erweicht ift, fo drüden die. Stempel 
die Maſſe zu beiden Seiten beträchtlich nach außen; die Stange 
befäme dadurch ein übles Anfehen, ja e8 würden diefe vorgetretes 
nen Ränder fogar das Verpaden erfchweren. Der Arbeiter nimmt 
daher ſchuell die Stange; ftellt fie auf die hohe Kante, und drückt 
fie auf der Steinplatte eben, Dasfelbe gefchieht auf der zweiten 
ſchmalen Seite, und jener Übelftand hebt ſich größten Theiles 
auf. | 

Beide Arbeiter verrichten ihr Gefchäft gleichzeitig, ohne daß 
einer den andern zu hindern braucht. Während nämlich der eine 
fiempelt, hält der zweite feine Stangen in die Nifche, und ums 
gekehrt. 

g* 
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Die geftempelien Stangen legt man auf reines Papier ne: 
ben einander, bis eine hinreichende Anzahl davon beifammen und 
durch Abfühlen wieder feft geworden if. Dann beginnt die eben 
erflärte Operation ded Glänzens und Stempelnd von neuem, und 
zwar mit der andern, vorher unbearbeitet gebliebenen Hälfte der 
Doppelftangen. 

Diefe müffen nun zunächft in der Mitte getheilt, und jede in 
zwei verwandelt werden. Man pflegt dabei auf verfchiedene Weife 
vorzugehen; folgende erfcheint einfach, ficher und leicht ausführ- 
bar. Auf einer ebenen hölzernen Tafel, vor welcher der Arbeiter 
figt, befindet fich zu feiner Linfen eine nur '/,* dicke Leifte befe- 
ftigt, und zwar quer gegen die Längenfante des Tiſches; mit jener 
unter rechtem Winfel eine zweite, die oben einen Abfag hat, um 
den fürgern Schenfel eines Winfelmaßes aus dünnem Holz anle: 
gen zu fönnen. Die erite Siegellad:Stange ruht unmittelbar an 
der untern, dem Arbeiter zunächft befindlichen Leifte, an der zwei: 
ten aber fteht ihr linfes Ende an. Auf diefe Stange folgen ges 
nau in derfelben Cage nod) mehrere, ı8 bi6 24 und mehr, je nad) 
dem fie Kaum in der Breite einnehmen. Die untere Leite hat 
einen Strich, der genau mit der Hälfte der Stangen zufammen» 
trifft. An dieſes Zeichen ftellt man nun die Ede des längeren 
Schenkels des Winfelhafens, und fährt an feiner Kante mit 
einem fcharfen Meſſer über die fämmtlihen Staugen, welde da 
Durch eine Ritze erhalten. Meiftens reicht diefe eine fchon Hin, 
doch iſt es bejjer die Stangen umzudrehen, und ihnen, aber ges 
nau fo liegend wie das erfte Mal, auf der andern Flaͤche ebenfalls 
eine zu geben. 

Die Stangen laſſen ſich jept, zunächft bei den Riſſen ge— 
faßt, ſehr leicht entzwei brechen. Da hierbei aber fcharfe Kanten 
entjiehen, fo muß man fie abermals im Polirofen behandeln, 
welches num mit mehreren, 10 oder ı2, zugleich gefchieht, deren 
Bruchflächen man der Hitze in der Nifche fehr furze Zeit auöfegt, 
wodurch fich die fcharfen Ränder verfchmeljen, und die beiden 
Enden der einzelnen Stangen ein unter fich gleiches Anfehen bes 
fommen. 

Verlangt man an den Fleinen Endflächen der Stangen eben» 
falls Nummern oder Zeichen, fo gehört dazu ein einfacher Etem- 


. 
q 


Das Poliren. | 117 


pel, den man erſt auf die Enden der Doppelitangen, dann aber 
auf die überfchmolzenen der geteilten, ebenfalls während des 
Polirens, aufdrüdt. 

Ein Glänzen oder Überfchmelzen:in der eben erflärten Weife 
if bei Siegellack, in gefchloffenen, etwa noch mit Deſſeins ver- 
fehenen Formen bereitet, offenbar nicht thunlich, weil fich dabei 
die Kanten abrunden, und folglich die Stangen ihre genaue Ge 
ſtalt, und zugleich die Schärfe der Deffeind mehr oder weniger 
einbüßen würden» Es ift aber auch gar nicht nöthig; in fo ferne 
zu ſolchem Lat ohnedieß fait immer eine feine Maffe gewählt 
wird, und diefe fich in gut polirten Formen von felbft mit Glanz 
audgieft. Sollte diefer Erfolg bei minder guter Zufammenfegung 
der Maſſe, weniger vollfonnmen gearbeiteten Formen, endlich 
aber bei zu heißem oder faltem Gießen doch nicht eintreten: fo 
läßt fich doch in einigem Grade durch vorfichtige Behandlung im 
Polirofen nachhelfen, welche indeß nur fo weit gehen darf, daß 
die Oberflächen eben durch anfangende Schmelzung überlaufen, 
weil font die Schönheit des Deſſeins merfbaren Schaden leidet. 

Mitunter, jedoch felten, fommt Siegellack mit Gold» oder 
Silber⸗Verzierungen vor. Unwichtig an fi, kann diefer Verfchö- 
nerung Doch im Vorbeigehen gedacht werden. Die Abdrüde der 
Stempel erfcheinen auf diefe Art, wenn man die Stellen, auf 
welche fie fommen follen, vorher mit genau zugefchnittenen ächten 
oder unächten Gold» oder Silberblättchen belegt; oder aber, durch 
Anhauchen der Stempelflächen, diefe geeignet macht, daß die 
Blättchen ſich anhängen, daher unter Einem mit dem Stempel: 
abdruc auf das erweichte Giegellad gelangen, und dann fehr feſt 
haften, Noch viel fchöner fällt diefe Verzierung nach einer Mer 
thode aus, deren man fich feit Purzer Zeit beim Damen: Siegellad 
in Paris bedient. Diefe Stangen werden in fein gravirten For: 
men gegoffen, dad Gold oder Silber aber in Pulverform (alfo 
ächte oder unächte Bronze) angewendet. Man reibt dad Pulver 
vorläufig mit Terpentin- oder einem. andern ätherifchen Ol ab, 
und bringt mit einem feinen Haarpinfel die Bronze in jene Stel: 
len der Form, welche vergoldet oder verfilbert erfcheinen follen, 
wobei es auc) angeht, Gold und Silber unmittelbar neben und 
mit einander abwechfelnd aufzutragen. Da dieſes nur in der vers 


118 Siegellack. 


tieften Gravirung der Form bleiben ſoll, fo läßt fi von der an. 
dern glatten Oberfläche das etwa Überflüffige ohne Schwierigkeit 
ganz rein wegwifchen. Beim Guß ſchmelzt fi das in den Vertie: 
fungen gebliebene Metallpulver an das Siegellack an, die erhöh : 
ten Verzierungen erfcheinen vergoldet oder verfilbert, und dad : 
Ganze bringt, gut audgeführt, einen. fehr artigen Effekt hervor. | 
Auf ähnliche Weife faun man auch mit gut vom Grunde des Sie⸗ 
gellacks abftehenden Karben zu Werfe gehen ; und es erinnert diefe 
Art der Verzierung überhaupt, und verdanft muthmaßlich feinen 
Urfprung dem lange befannten Kunſtſtücke, wo man ein gewöhn- 
liches über dem Lichte gefchwärztes, oder aber mit Zinnober oder 
einer andern feinen Farbe eingeriebenes, dann forgfältig auf der 
Fläche gereinigted Siegel in Siegellack abdrudt (f. I. Bd. dieſes 
Werkes, Seite 46, 47). 


6.) Befondere Arten. 

Schließlich foll einiger, nicht furrenter Arten des Siegel 
lacks gedacht werden, welche, theild laͤnger befannt, theild ald 
Verſuche der neueren Zeit zu betrachten, fich zunächft ihrer Son» 
derbarfeit wegen audzeichnen, wenn fie auch Feine! allgemeine 
Anerfennung gefunden und nicht im dem regelmäßigen Verfehr fi 
erhalten haben. Es find die nachfolgenden: 

Biegſames oder elaftifches Siegellad. Man erhält dasfelbe, 
wenn der fchon völlig fertig gefchmolzenen, aber nicht mehr zu 
heißen Maſſe eine Fleine Quantität flarfen Weingeifted zugefegt, 
in derfelben recht gut verrührt, und Hierdurch innig mit ihr 
gemifcht wird. Es entſteht durch den Weingeift eine theilweife 
Auflöfung des Schellacks und der Harze, der Weingeift verdinftet 
aus den fertigen Stangen nur allmählig und fehr langfam, und 
fie bleiben durch einige Zeit, d. 5. ein halbes Jahr und darüber 
noch immer biegfam. Die Quantität des zuzufegenden Weingeifted 
iſt nicht beftimmbar, denn fie hängt von der urfprünglichen Ber 
ſchaffenheit der Maffe ab; im Durchfchnitte kaun man beiläufig 
auf ein Pfund der letztern ein Quentchen Weingeift annehmen. Zu 
wenig von diefem würde den Zwed verfehlen, ‘zu viel macht das 
Siegellack zu weich, und ſchon bei gewöhnlicher Sommerhige von 
elbſt flüſſig. Nugen hat diefe Zubereitung wohl feinen; fie kommt 


. 
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mr der Sonderbarfeit wegen manchmal vor. Höchſtens könnte 
ſelches Siegellad die Eigenfchaft empfehlen, daß ed bei nachlä⸗ 
figer Verpackung, unvorfihtigem Transport, und wenn ed auf 
den Boden fällt, nicht bricht ; allein diefe — ſind, wie für 
ſich einleuchtet, ohne Belang. 

Buntes, oder marmorirtes Siegellack, auo zwei oder * 
reren von einander gut abſtehenden Farben, entweder fleckenweiſe, 
oder auch mit einer Art von größerer oder geringerer Negelmä- 
bigkeit gemifcht. Es gehört ebenfalld unter die Alteren Berei— 
tungdarten, nimmt fich in Stangen gut aus, muß aber, wenn es 
fein Anfehen behalten foll, beim Siegeln mit Vorſicht behandelt 
werden; man darf ed nämlich nicht zu lange brennend und im 
geihmolzenen Zuflande erhalten, auch nicht auf dem Papier zu 
farf verreiben, weil fonft die Farben in einander fließen, fich 
völlig mifchen, und das Siegel unfcheinbar und ſchmutzig aus⸗ 
fehend machen. 

Die Herftellung ſolchen Siegellads kann auf mehrfache 
Beife gefchehen. Man erwärmt zwei verfchiedenfarbige, gewöhn: 
liche Stangen im Polirofen fo, daß fie recht weich werden, dreht 
fe dann fchrauben- oder ftridartig zufammen, und rollt oder 
wälzt fie wieder zur Form und Dice einer einfachen aus. Sie 
kann nochmals, etwa in der Mitte, abgebrochen, derfelben Opera= 
tion unterworfen werden, wodurch ſich die Farben noch beifer, und 
ohne bemerfbare Spur der Verfahrungsweife mengen. Eben fo 
fann man mit drei oder vier verfchiedenfarbigen Stangen verfah: 
ten, wodurch die neu entftehenden ebenfalls drei oder vier Farben 
wigen. Diefe Manipulation des Zufammen-Kuetend fegt jedoch) 
eine Weder zu leichtflüffige, noch zu weiche, fondern eine nach aͤl⸗ 
teren Art bereitete minder ſchmelzbare Maffe voraus. Doch ift 
dadfelbe, ja ein in mehrfacher Beziehung beffered Reſultat durch 
den Guß zu erzielen. Man hat hierzu zwei Fleinere, blecherne 
Gefäße mit Henfel und Schnabel, in jedem eine anders: aber eins 
lirbige gut flüffige Maſſe, und gießt aus beiden gleichzeitig die 
dorm vol. Es iſt leicht beftimmbar, welche Farbe vorberrfchen 
fell; für diefe erhält dad Gefäß eine größere Neigung, oder man 
bewirkt durch Iangfameres Fortführen über die Form einen flär: 
feren Abfluß des Inhaltes. Durch gefchihte Bewegung der Ge— 





120 Siegellad. 


fäße läßt fich fogar ein gewilfer Grad von Negelmäßigfeit in der 
Farbenmifchung, fogar mehrere Arten einfacher Deſſeins mit 
Quer: oder Längenftreifen erzwingen. Es Fann, freilid mit dem 
gehörigen Grade von Einübung und Gefchidlichkeit, diefe Operas 
tion ein einziger Arbeiter verrichten, indem er in jeder Hand ein 
Gefäß führt; oder auch zwei, jeder mit einem einzelnen, vorauds 
gefegt, daß fie in richtiger Übereinftimmung wirken. Bequemer 
noch, und durch eine Perfon ausführbar, it die neuerlich erfun- 
dene Methode. Man wendet ein einziges Gefchire an, welches 
aber, den Schnabel nicht ausgenommen, in der Mitte eine 
Scheidewand befißt, und alfo für jede Farbe die Stelle eines ab» 
gefonderten Gefäßes vertritt. Die Mafle, deren Farbe vorberr: 
fhen fol, muß dünn» und leihtflüffiger feyn; Seitenbewegungen 
jur Hervorbringung eines, z. B. zadigen Mufterd mit der lang» 
famer und in einem dünneren Strome ausfließenden Farbe, fin- 
den auch hier palfende Anwendung. Beide Verfahrungsarten, 
nämlich fowohl das Gießen mit einem doppelten oder getheilten 
Gefäße, ald auch mit zwei abgefonderten, find, wie fich bei nähe 
rer Überlegung bald ergibt, fowohl für liegende, offene, ald auch) 
für aufrecht ſtehende Formen geeignet. 

Man erlaubt fi) auf das oberwähnte Zufammendrehen von 
Siegelladftangen nochmals zurück zu fommen. Wenn dazu zwei, 
auch wohl drei oder vier, dünnere Stangen, mit fehr von einans- 
der verfchiedener Farbe, am beften von zylindrifcher Form ges 
wählt, gleichzeitig recht gut erwärmt, völlig erweicht, und dann 
mehr oder weniger oft um ihre Achfe regelmäßig gedreht werden, 
wobei man fie an einem Ende feithält, dem andern aber die eben 
gedachte Bewegung gibt, oder nad Umftänden an beiden Enden, 
aber an einem linfd, am andern rechts: fo erhält man ein Gier 
gellaf von ganz; eigenem Anfehen, einer aus Fäden von mehreren 
Farben gedrehten Schnur ähnlich. Auf entfpredhende Weile fann 
man aber wohl, jedocd aus einzelnen Stangen, einfärbiges ge: 
drebted Siegellack machen, indem man diefe f[hrauben- oder ſtrick⸗ 
artig dreht, ja fogar ein und diefelbe Stange zum Theile rechts, 
zum Theile linfs. Die Windungen find dann durch die vormals 
geraden, nun aber- weitläufigen fchraubenähnlichen Kanten bes 
merfbar. Hieraus folgt jedoch, „daß die urfprüngliche Stange 
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ſcharfe Kanten haben, und man fich in Acht nehmen muß, fie beim 
Erweichen im Polirofen ganz rund zu fchmelzen. Quadratifche 
Stangen find am anwendbarſten, noch beſſer, wenn ihre vier 
Seiten einwärts hohl wären; außerdem dreifantige, mit einem 
Borte, in dazu beftimmten Formen gegoſſene. Man wird durd 
diefed Verfahren ein verfchiedentlich abzuänderndes eigenthümli— 
bed Fabrikat erhalten; die Ausführung hat bei der Weichheit des 
erwärmten Siegelladed um fo weniger Anftand, ald man felbft 
mit glühendenm Eifen oder Stahl zu manchen Zweden, z. B. zur 
Verfertigung einer gewiſſen Art feilenähnlicher runder Rafpeln 
(in diefem Werfe Bd. XL, ©. 549, 550), ferner um für Bra» 
temvender und fonjt, auf eine leichte Art ftarf fteigende mehrfache 
Schrauben zu erhalten u. f. w., auf ganz analoge Weife vorgeht. 
Bor wenigen Jahren ift aus franzöfifchen Fabriken durch⸗ 
ſichtiges, eigentlich mehr oder weniger durchfcheinendes Siegel⸗ 
la verbreitet, und bald nachgeahmt worden. Es nimmt fi nur 
in Stängelchen vortheilhaft aus; die Siegel find minder fchön, 
weil das beim Gebrauch fehr ſchwer vermeidliche wirkliche Bren— 
nen des Lackes Rauch und Ruß erzeugt, der das Siegel unfchein- 
bar macht, oder gan; verdirbt. Wie man zum Ziele gelangen, 
und einigen Grad der Durchfichtigfeit bewirfen werde, ift wohl 
im Allgemeinen von felbft Flar, nämlich durch den Gebrauch mög: 
licht wenig gefärbter Harze, und Hinweglaffung der erdartigen 
Subftanzgen. Hier find zwei Vorfchriften darüber, 
1. Sorafältig gebleihter Shelad . ı Pf. 20 Loth. 


Klarer Terpentin . 2 0 — » 26 » 
Malie ar — ⸗ 18 2 
2. Eben ſolcher Shellad . ....—v 18 » 
Dammarbar; .  » 2 2... ı » 6» 
Klarer Terpentin . . . » ı» 6» 
Weißer KRopal . . - -» — 3 29» 


Das letztere Rezept gibt durchſi — Siegellack, wäh: 
tend das nach dem erſten bereitete wegen der größeren Menge 
ded, wenn ſchon gebleichten Schellacks, dunfler ausfällt, dafür 
aber auch fefter und härter. Das Dammarharz, von Natur bloß 
ſchwach weingelb gefärbt, raucht jedoch ftarf beim Brennen, wel: 
ches daher bei diefem Lad, fo viel ald tHunlich, vermieden werden 


* 
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muß. Hinſichtlich des Kopals wäre etwa noch zu erinnern, daß 
er, voraus ſehr fein gepulvert, ſich allerdings mit den obangege⸗ 
beuen Subſtanzen verbindet. 

Eine nicht zu laͤugnende Unbequemlichkeit beim Gebrauche 
des Siegellacks beſteht bekannter Maßen darin, daß man dazu 
eines brennenden Lichtes bedarf, und daß die Stange öfter an, 

oder in die Flamme gebracht werden muß, wenn mehrere Siegel 
nach einander aufgedrudt werden follen, auch fogar bei einem _ 
einzigen, wenn ed groß ift, oder dad Giegellad minder brennbar 
und flüffig. Man hat diefem Übelitande dadurch zu begegnen vers 
fucht, daß man dem Giegellaf einen wirfliden Docht, gleidy 
einer Kerze gibt, welcher, einmal angezündet, dad Brennen und 
Schmelzen fortwährend unterhält. Zu ſtarkes Ablaufen vermeidet 
man, durch aufrechte Stellung der angezündeten Stange, mit 
welcher man unter diefer Worausfegung fogar von einem Zimmer 
ind andere gehen fann. Die Verfertigung hat feinen Anftand, ed 
taugt dazu ſogar eine fonft nicht leicht brennende Mifhung. Man ver» 
fährt im Wefentlichen fo, daß eine Rinne der kiegenden Form erft 
halb voligegoffen‘, dann ein gut mit Zerpentinöl getränfter 
gewöhnlicher Baumwollendocht eingelegt, und dann wies 
der dad noch zur ganzen Stange fehlende nachgefüllt wird. Un— 
längft ift flatt eines gemeinen Dochted ein Streifen Kautſchuck 
(elajtifhes Gummi) vorgefchlagen worden, was freilich noch bef- 
fer brennt. Bedenkt man aber, daß jeder Docht einen Rückſtand 
gibt, der auf und in dad Siegel gelangt; daß man nad) länge: 
- rem Brennen den Docht wie an einer Kerze abfneipen und das 
bereitö verfohlte Überflüffige wegfchaffen muß: fo ift leicht be 
greiflih, daß dergleichen Siegellad weder Beifall noch weitere - 
Verbreitung erhalten kaun. 

Beſſer ift der Verſuch gelungen, aber freilich das Fabrikat 
nur befhränfter Anwendung fähig, das Anzünden eines Lichtes 
zum Behufe ded Siegelns ganz zu erfparen. Diefes findet Statt 
bei dem vor drei Jahren in Wien erfundenen, fogenannten Frik⸗ 
tions⸗Siegellack. Es kommt, von fehr feiner Qualität, in runden 
Stängeldyen, nur fo dick ald eine ſchwache Federſpule und höch— 
fiend 1 Zoll lang vor. Jedes Stängelhen ift mit dem einen 
Ende in ein Stück Schilfrohr, oder ein, Röhrchen aus gerolltem 
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Papier eingefittet oder eingeleimt. Der legtere Zufag dient zum 
Halten des Stücdchend während des Siegelns. Das Ganze hat 
nur eine Länge von etwa 2 '/, Zoll. Das vordere Siegellackende 
iſt rund gefhmolzen und mit jener Zündmafle verfehen, die man 
bei den jest fo Häufig verbreiteten Reib:Zündhölzchen u. dgl. ges 
braucht. Eine Anzahl folcher Siegellad-Gtäbchen befindet ſich in 
einem Pappfäftchen, deſſen eine Seite mit aufgeleimtem fcharfen 
Sand, oder gröblich gepulvertem metalliihen Antimon bededt, 
und gebraucht wird, um das mit der Zündmaſſe verfehene Ende 
des Siegellacks daran zu flreichen, zu entzünden, und dann wie 
gewöhnlich zum Siegeln zu verwenden. Jedes Stäbchen reicht 
eben für ein Fleines oder mittlered Briefſiegel hin. Diefe Erfins 
dung hat auf Reifen und fonft bei manchen Gelegenheiten offen: 
bared, nicht zu verfennendes Verdienft. 

Nicht um ed anzuempfehlen, fondern vielmehr bloß um dar: 
euf aufmerffam zu machen, und davor zu warnen, foll endlich 
des platirten Siegellackes gedacht werden, welches manchmal faft 
nur aus Pech) und Ziegelmehl beftehend, einen fehr dünnen feins 
färbigen Überzug befipt, der den Käufer glauben macht, er habe 
gute, ſchöne Waare vor fih. Es ift fehr leicht zu machen, indem 
die aus dem fchlechten Material verfertigten Stangen in eine ges 
Ihmolzene feine Maffe bloß eingetunft werden, oder dadurch, 
daß man jede Stange erhigt, dann mit einem feinen Pulver aus 
gutem Siegellad beftreut, oder fie darin umwaͤlzt, wodurch fich 
fo viel von dem Pulver auf der Oberfläche anhängt, daß die 
Stange zufegt nochmal, wie beim Glänzen, überfhmolzen, ſich 
mit der Lage des bejferen Materiales ganz bededt und fomit das 
frügerifhe äußere Anfehen erhält. Früher ift ſolches Siegellad 
öfter vorgefonimen, allein in der neuern Zeit diefe Art des Betru— 
ges Äußerft felten geworden. Er entdeckt ſich natürlich fehr bald, 
ſewohl beim Gebrauche einer Stange, ald auch bei dem oft zus 
fälligen Zerbrechen desfelben, und gewährt dem Werfertiger wohl 
vielleicht augenblicklichen Gewinn, aber gewiß fpäter fichern Scha⸗ 
den, indem eine Werfftätte, aus welcher eine in dem Grade 
ſchlechte und verfälfchte Waare hervorgeht, bei der faft under: 
meidlihen Entdeckung, alles Zutrauen einbüßt. 

®. Altmütter 
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Silber. 

Das reine Silber ift unter allen fo genannten weißen Me: 
tallen das weißefte, ja eigentlich das einzige, welches diefen Na— 
men wahrhaft verdient, da feine Barbe ohne Beimiſchung von 
grau, bläulich oder röchlich ift; dieß tritt namentlich bei feinmat: 
ter Oberfläche fehr deutlich hervor, fo daß befanuter Maßen matt: 
gefottene Silberarbeiten eine prachtvolle rein weiße Farbe zeigen. 
Dabei ift diefes Metall fähig durch Poliren einen hohen Glanz 
anzunehmen. Es zeigt auf Bruchflächen ein undeutlich zadiges, 
mehr dichtes und gleichfam gefloſſenes Gefüge. Sein fpezififches 
Gewicht unterliegt, wie dad aller Metalle, einigen Schwanfun: 
gen, je nad den Zufländen größerer oder geringerer Dichtigfeit, 
in welchen es fich zufolge der unmittelbar vorausgegangenen Be: 
handlung befindet. Gefchmolzen und dann im Schmelzgefäße er: 
ftarrt oder audgegoffen, zeigt ed 9.632 bid 10.474, enthält aber 
in diefer Geftalt mehr oder weniger Pleine Höhlungen, welche 
durch Hämmern oder Walzen verfchwinden, fo daß nad) folchen 
Bearbeitungen das fpezififche Gewicht ſich auf 10.305 bis 10.633 
erhöhet zeigt. 

Ücber diefe Abweichungen gibt nähern. Auffchluß die fol- 
gende Zufammenftellung von Angaben, unter welchen. die auf mei: 
nen eigenen Wägungen beruhenden mit * bezeichnet find: 
Gefchmolzen und granulirt (ohne 

Zweifel fehr blafig) -» -» - 9.6323 nah Baudrimont. 
Gefchmolzen, im Ziegel erfaltet 


(deögleihen) . . 9988 » * 

» ‚in Zaine gegoifen . 10.1053 » Bandrimont. 

» im ZTiegelerfaltet . 10.153 » * 

» eben ff. . -» » 10.3731 » Lebrun. 
Gefhmoken 2» 2 2.2 .10414 » 8 

» im Tiegel erfaltet . 10.423 » * 
Sefhmolen . 2. 2 2. .1042B82 » Karften. 

» (blafenfrei . . . 10.4743 » Briffon. 
Sehämmertt . » 2» 2 2. .104476 » Baudrimont. 

» ee... 10510 » Briffon. 


D oe 8.2 2. + 10.622 » ? 
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Gebämmerted Blech . . .» . 10.5303 nah Lebrun. 
Gewalt. 2 2 2 2 02. .105513 » Baudrimont. 
Gewalztes Blech - . «x . - 20.623 » * 
Diaßt » 2 0 0 0 07. «10.305 » 
R . +» 10.4913 » Baudbrimont. 
Geprägt (bannoverfcher feiner 
Thaler . 2. . 20,390 
» (alted Stolbergifches 
Drittel-Thaler : Stüf 10.435 » * 

Nüdfichtli der Härte fteht das reine Silber zwifchen dem 
Kupfer und dem reinen Golde dergeftalt, daß es von erfterem um: 
gefähr um eben fo viel an Härte übertroffen wird, als es felbft 
das legtere übertrifft. Durch flarfes Hämmern oder Walzen, als 
Draht durdy etwas lange fortgefegtes Ziehen, wird es in ziemlich 
bedeutendem Grade härter; dabei nimmt auch feine Elajtizität zu, 
und es erhält einen flärfern Klang, während es im natürlichen 
weichen Zuftande wenig elajtifh und nur dumpf Flingend ift. Auch 
in Anfehung der Feftigfeit hält das reine Silber die Mitte zwi— 
fhen dem reinen Golde und dem Kupfer; zum Zerreißen von Sil— 
berdräßten wird eine Kraft erfordert, welche, auf ı Quadratzoll 
Querſchnitt berechnet, 22000 bis 24000 Pfund beträgt, wenn 
diefelben Durch Ausglühen weich gemacht find, und 39000 bis 51000 
Pfund in dem durch fortgefegtes Ziehen herbeigeführten harten 
Zuftande. Die Dehnbarfeit des Silbers ift fehr groß; man fann 
aus diefem Metalle Draht, der nur den 642ſten Theil eines Zols 
les im Durchmeifer hat, ziehen (f. VII. Bd., ©. 116), und Blät- 
ter von '/,20r000 Zoll Die fchlagen. Schon durch aäußerſt Meine 
Beimifhungen anderer Metalle (Kupfer und befonders Gold aus: 
genommen) vermindert ſich die Befchmeidigfeit fehr bemerkbar. 

Das Silber leitet die Wärme fehr gut; dehnt fich bei der 
Erwärmung von 0° bid — 80° R. um den 524ften bis 36oſten 
Zheil feiner linearen Dimenfionen aus; fchmilze in fchwacher 
Weißglühhitze (bei 818° R., etwas früher ald Gold); kryſtalliſirt 
bei langfamem Erftarren zuweilen in Oftaedern, gewöhnlich aber 
nur in Geftalt dendritifcher Zeichnungen auf der Oberfläche ; wird 
im Brennraume fräftiger Brenngläfer oder Brennfpiegel, fo wie 
in dem außerordentlich heißen Flaͤmmchen des Knallgasgebläfes 
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al3 Dampf verflüchtigt (der ſich zugleich oxydirt); it aber bei 
allen in Ofen zu erzeugenden Higegraden feuerbejtändig, ausge⸗ 
nommen den Ball, wo Silber mit Autimonium, Arfenif oder lei 
verbunden ift, die bei ihrer Oxydation und Verflüdtigung aud) 
&ilbertheile im orpdirten Zuflande mit fortreißen. *). Wird reince 
Silber in Berührung mit der Luft (oder mit darauf geworfenem 
Salpeter) gefchmolzen erhalten: fo verfchludt ed Sauerftoffgas 
- (bi6 zum 22fachen feines eigenen Volumens oder etwä ı '/, Pros 
zent des Gewichtes), welches hernach beim Erftarren fi) plöglich 
wieder entwicelt, mit Geräufch die bereits feft gewordene Ober: 
fläche durchbricht, feine Metalltröpfchen vor fich berfchleudert und 
blumenfohlartige Auswüchfe erzeugt, indem das flüflige Silber 
gewaltfam aus dem Innern durch die in der Dede entjlandene 
Öffnung hervordringt und in deren Nähe eritarrt. Man nennt 
diefe Erfcheinung dad Sprigen oder Spratzen, und betracdh 
tet fie nicht mit Unrecht als ein Zeichen der Reinheit des Silber$, 
indem legtereö nicht fpragt, wenn es mit anderen Metallen ge: - 
mifcht ift, beftehe die Verunreinigung auch nur in einer ſehr klei⸗ 
nen Menge’ Blei oder etwa ein Prozent Kupfer. Aud) dur Be— 
defung des Metalld mit Kohlenjtaub fur; vor dem Erftarren, 
deögleichen durch ſehr Tangfame Abfühlung und Erftarrung, end» 
lich meijt ſchon dadurdy, daß man dad Silber nicht im Schmelz- 
sziegel läßt, fondern es in Formen ausgießt, laͤßt fih das Epras 
gen verhindern. Iſt aber diefer Vorgang einmal eingetreten, fo 
fann das Silber nicht ohne neue Schmelzung verarbeitet werden, 
weil ed vermöge feiner poröfen Befchaffenheit nur unganze fehie: 
frige Bleche ꝛc. liefert. Diefer Umjtand ift übrigens von wenig 
Wichtigkeit, weil ganz reines Silber nur felten verarbeitet wird. 
Verbindungen des Silbers. — Nur fehr wenige 
unter den chemifhen Zufammenfegungen des Silber find von 
praftifhem Intereſſe für die Technif; nämlich dad Silberoryd, 
Chlorfilber, Schwefelfiber, falpeterfaures Silberoryd, Cyanfilber, 





*) Doch glaubte Lampadius bemerkt zu haben, daß ſchon in 
ſchwacher Weißglühhitze reines Silber im offenen Tiegel lan gfam 
verdüunftete und dadurch in jeder Etunde ein Prozent (?) am 
Gewichte verlor. 
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Knallſilber und einige Mifchungen des Silbers mit anderen Mes 
tallen. . 

Silberorpd. Reines Silber nimmt zwar, wie fchon an- 
geführt, im fchmelzenden Zuftande eine geringe Menge Eauer- 
ſtoff auf, jedoch nicht in dauernde, wahrscheinlich nicht einmal in 
wirflich chemifche Verbindung. Auf anderen Wegen laren fich 
drei Oxydationsſtuſen des Silber darftellen: ein Oxydul, ein 
Dryd und ein Superoryd, von welchen jedoch nur das zweite hier 
einer etwas nähern Erörterung bedarf. Man erhält dad Silber: 
oryd (zufammengefegt aus 93.11 Silber und 6.89 Sauerſtoff) 
als flodigen graubraunen oder ſchweren ſchwarzen Niederfchlag, 
wenn man die Auflöfung des falpeterfauren Silberoxydes durch 
Üstali-Auflöfung im Überfluffe zerfegt. Es bildet fich ferner beim 
Blühen von Gemifchen, worin Silber mit großen Mengen leicht 
orpdirbarer Metalle (Antimonium, Arfenif, Blei, Zink, Kupfer, 
Eifen) verbunden enthalten ift. Reines Silberoryd wird durch ges 
linde Hige unter Sauerftoffgad: Entwicklung zu- metallifhem Sil-⸗ 
ber reduzirt; nicht fo das auf trodenem Wege entftandene und 
mit anderen Metalloryden gemengte, welches vielmehr einem aus 
haltenden Glühen widerfteht, ohne feinen Sauerftoff fahren zu 
laſſen. Schmelzende Glasflüffe löfen dad Silbereryd auf und 
werden Dadurch gelb gefärbt; man erzeugt indeffen die auf ſolche 
Beife hervorzubringende Farbe nur indireft, indem man entweder 
Chlorſilber zufegt, welches fich bei dem Echmelzprozeffe in ©il- 
beroryd ummwandelt; oder das gepulverte Glas mit Auflöfung 
von falpeterfaurem Silberoryd vermiſcht, eintrocdnet, ſchmelzt, 
und zulegt dem Rauche von Holz oder anderen brennenden Pflan- 
ienftoffen ausſetzt, wodurd die fchöne gelbe Farbe fich erft ent» 
widelt. 

Ehlorfilber. Chlorgas, Chlorwaffer und andere freied 
Chlor enthaltende Fluͤſſigkeiten (alfo z. B. Königswaſſer, Bd. VIE, 
©. 117) verwandeln das Silber in Chlorfilber; Salzſaͤure bringt 
denfelben Erfolg langfamer, unter Entwidelung von Wajlerfteff- 
gad, hervor. In der Auflöfung des falpeterfauren Silberorydes 
erzeugen Sal;fäure und die Auflöfungen der Ehlormetalle (j. 2. 
des Kochſalzes) einen weißen, fäfeartig ausfehenden Niederfchlag, ° 
der ebenfalls Chlorſilber ift. In allen diefen Fällen entfteht das 
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Silber: Chlorid (75.28 Silber, 24.72 Chlor), welches im⸗ 
mer gemeint ift, wenn man von Chlorjilber ohne nähere Bezeich- 
nung ſpricht. Es ift im Waſſer unauflöslih, in Salzfäure und 
Kochſalzlöſung etwas, in Ammoniak fehr leicht auflöslich; ſchmilzt 
in der Hige (208° R.), und bildet dann nad) dem Erfalten eine 
Durchfcheinende graue, mit dem Meifer zu fchneidende zähe Maſſe, 
welche im Anfehen Ahnlichfeit mit dem Horn hat — daher die oft 
gebrauchte Benennung Hornfilber für das Silberchlorid im 
* gefhmolzenen Zuftande oder auch überhaupt. Glühhige zerfegt 
das Silberchlorid nicht; Zinf, Eifen, Kupfer, Zinn, Blei, Queck⸗ 
filber ꝛc. entziehen ihm aber, wenn zugleich Waller zugegen iſt, 
das Chlor und ſcheiden metallifches Silber ab ; audy durch Schmel- 
zen mit fohlenfaurem Kali oder Natron erfolgt diefe Reduktion. 
Bleibt Silberhlorid dem Tageslichte ausgefept, fo färbt es fich 
ſchnell violett, danıı allmählig dunkler und endlich ſchwarz, indem 
die Hälfte des Chlord abgefchieden wird, und Silberdlorür 
(aus 85.89 Silber, 14.11 Chlor beftehend) zurücbleibt. Sonnen» 
ſchein befhleunigt diefe Veränderung in hohem Grade. 
Schwefelfſilber. Mit dem Schwefel verbindet ſich das 
Silber äußert leicht, fowohl durch Zufammenfchmelzen beider, 
‚ald wenn Schwefelwaflerftoffgas auf das Metall einwirft, und 
noch bei verſchiedenen andern ©Oelegenheiten. Wenn man eine 
Feine Silbermünze mit Schwefelpulver beitreut und dann über 
einer Kerzenflamme erhitzt, bilder ſich fogleich eine dünne Haut 
von Schwefelfilber, welche fich leicht abfpalten Täßt und einen ge» 
treuen Abdrud des Gepräges darbietet. Beim Zufammenfommen 
mit fchwefelhaltigen Gasgemengen, Dünften ꝛc läuft das Silber, 
durch Erzeugung einer äußert fchwachen Bekleidung von Schwer 
felfilber zuerft gelb, fpäter braun an; wie man an Gilbergeräthen 
fo oft bemerkt, wenn fie nahe am Leibe getragen werden oder den 
Ausdünftungen der Schwefelbäder, der Kloafen ıc., der Luft in 
Schlafzimmern, in Wohnungen, wo Steinfohle, Torf oder Gab: 
licht gebrannt wird, ausgefegt find; das Anlaufen der filbernen 
Löffel, womit Eier, Stodfifh, Zwiebeln gegeflen werden, ift von 
derfelben Natur. Abreiben mit Ruß und Eſſig ift ein gutes Mit: 
tel, um dergleihen Gegenftände wieder rein und weiß zu machen. 
— Das Schwefelfilber ift eine fohwarzgraue, weiche (mit dem 
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Meſſer zu fchneidende) und gefchmeidige, Fryftallinifche Maſſe vom 
fpesififchen Gewichte 6.85, welche bei viel geringerer Hige ſchmilzt 
als. Silber ; es beiteht aus 87.04 Silber und 12.96 Schwefel, 
kann aber im Schmelzen jede beliebige größere Menge Silber 
aufnehmen. Durdy anhaltended Erhigen des Schwefelfilbers unter 
Zutrirt der Luft wird dasfelbe zerfegt, indem der Schwefel zu 
fhwefelfaurem Gafe verbrennt, welches entweicht, worauf das 
Silber metallifch zurücbleibt ; doch geht diefe Reduktion langfam 
vor fich und ift ſchwer gang vollftändig zu erreichen. Auch erfolgt 
die Zerfegung des Schwefelfilberö, wenn man ed in Berührung 
mit Eifen oder Blei fchmelzt; im erjteren Falle entfteht Schwefel: 
eifen und eifenhaltiges Silber (welches durch Umfchmelzen mit 
Salpeter und etwas Borar von Eifen gereinigt werden fann), 
im zweiten Falle Schwefelblei nebjt einer Verbindung aus Blei 
und Silber. Wenn das Schwefelfilber, weldyes man auf die eine 
oder die andere Art behandelt, mit Schwefelfupfer oder Schwefel: 
blei verbunden ift, entgeht jederzeit ein Fleiner Theil des erjtern 
der Zerfegung, und bleibt dem neu gebildeten Schwefelmetalle 
beigemifcht. In dem Niello macht Schwefelfilber einen weſentli— 
hen Beitandtheil aus (f. Bd. V., ©. 275-276). 
Salpeterfaured Silberoryd (auh Gilberfal- 
peter genannt) wird erhalten durch Zufammenbringen des me— 
tollifchen Silbers mit Salpeterfäure, in welcher es fich leicht aufs 
löſet. Vermeidet man bei diefem Vorgange alle Erwärmung, fo 
wird die Salpeterfäure (deren Sauerftoff das Silber orydirt) ohne 
Badentbindung nur zu falpetriger Säure reduzirt, welche legtere 
in der Blüffigreit bleibt und diefelbe nach und nad) grüh färbt. 
Wendet man dagegen abfihtlih Wärme zur Unterfiügung der 
Auflöfung an, oder erwärınt fih die Säure felbit, in Bolge des 
Auflöfungsprozeiled, fo tritt die Säure einen größern Theil Sauers 
fioff ab und wird zu Stickſtofforydgas, welches fi unter Aufz 
braufen entwicelt und beim Heraustreten an die Luft in rothe fals 
petrigfaure Dämpfe verwandelt wird; die Flüſſigkeit bleibt in die: 
fen Falle ungefärbt. Beim Erfalten einer Fonzentrirt (d. 5. mit 
ftarfer Salpeterfäure) bereiteten, oder beim Abdampfen und nach⸗ 
träglichen Abkühlen einer ſchwaͤchern Auflöfung kryſtalliſirt das 
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aus 68.23 Silberoryd und 31.77 Salpeterfäure beftehen, fo daß 
ans 100 Theilen Silber 157.4 Th. ded Salzes gebildet werden. 
Es ſchmeckt fcharf und bitter metallifch, wirft äußert ägend und 
ift dadurch in hohem Grade giftig; fhmilzt in der Hige leicht 
(bildet dann, zu Stängelchen auögegoffen, den Höllenftein 
der Chirurgen); Löfer fich in einem gleihen Gewichte Falten, in 
der Hälfte feines Gewichtes fochenden Wafferd, fo wie in 4 Theis 
len fochenden Weingeiites auf; färbt Papier, Holz, Haut, Horn, 
Elfenbein ꝛc. (überhaupt Pflanzen» und thieriſche Stoffe) unter 
Mitwirfung des Taglichtes fehr dauerhaft fchwarz, wird daher 
zum Färben der Haare (in Pomade oder Zinfturen), in wäjleri= 
ger Auflöfung zum Gchwarzbeigen des Elfenbeines (Bd. V., 
©. 257), des Hornd (Bd. VIl., ©. 582), zum Einägen ſchwar—⸗ 
zer Zeichnungen in Anochen und Elfenbein (Bd. I., ©. 185), 
endlid) zum Zeichnen der leinenen und. baummwollenen Wälche be- 
nuttt (Merftinte). Für diefen legtern Zwed find folgende zwei 
Methoden zu empfehlen. 

Erjtens: Man löfet ı Theil Froftallifirtes falpeterfaures 
Silberoryd in 4 bis 6 Th. deitillirten Waffers auf, und färbt die 
Auflöfung (um die damit gemachten Schriftzüge fehen zu fönnen) 
mit ein wenig Saftgrün oder gewöhnlicher Schreibtinte, feßt auch 
wohl noch ı Th. arabifches Gummi zu. Die zu bezeichnende Stelle 
der Leinwand wird vorläufig mit fein gepulvertem arabifchen 
Gummi beftäubt (oder mit Gummiwalfer, aus ı Xh. Gummi, 
4 Th. Waller, dem ı Th. fohlenfaured Natron zugefegt iſt, ber 
ſtrichen und wieder getrodnet), mit einem Glättholze gerieben ; 
dann fchreibt man mit der Silberauflöfung mittelft einer reinen 
Sänfefeder, und fegt die Schrift dem Tageslichte, am beiten dem 
Sonnenfcheine aus, bis fie ſchwarz erfcheint, worauf man mit 
Waller fie auswaͤſcht. 

Zweitens: Man Töfet ı Theil Höllenftein (f. oben) in 
6 Th. Waffer und fügt hierauf Salmiafgeift (Äg-Ammoniaf) tro⸗ 
pfenweife fo lange hinzu, bis die anfänglich erzeugte Trübung 
vergangen und die Blüfligfeit wieder ganz klar geworden iſt; 
färbt mit ein wenig SBaftgrün und fügt fo viel ſtarkes Gummi 
wailer hinzu, als nöthig ift, damit die auf Leinwand gemachten 
Schriftzüge nicht ausfließen. Beim Gebrauche bedient man fich 


Verbindungen, 131 


wie oben. einer reinen Gänfefeder, hält dann die befchriebene 
Stelle vor einen Ofen, um die Schrift zu trod'nen, und bringt fie 
endlih ind Sonnenlicht, bis die Züge ſchwarz erfcheinen. — Ge: 
gen Seife, Laugen, überhaupt alle Subftanzen, deren Eimwirfung 
die Wäfche gewöhnlich unterliegt, hält die mit ©ilberauflöfung 
gemachte Schrift volllommen gut Stand. Iſt man aber in dem 
Falle, folche Zeichen vertilgen zu müffen, fo fann dieß auf fol: 
gende erprobte Weife bewerfitellige werden. Man bereitet fi Kö— 
nigswaller durch Zufammenmifchen von a Maftheilen rauhen: 
der Salzfäure (ſpezifiſches Gewicht 1.17) und » Maßtheil ftarfer 
Salpeterfäure (ſpezifiſches Gewicht 1.28), und gibt es in eine 
gläferne Schale. Die gezeichnete Stelle der Wäfche wird nun in 
das Königswaſſer eingetaucht, bis jede Spur der ſchwarzen Schrift 
verſchwunden iſt; Hierzu find, im gewöhnlicher Zimmerwärme, 
einige Sekunden genügend. Dann bringt man das Stuck ſchnell 
in eine große Schale voll reinen Waſſers, fpült es forgfältig ab, 
und windet ed aus. Zulegt taucht man ed ein Paar Augenblide 
m Waffer, weldem eine geringe Menge Salmiafgeift (ägendes 
Ammoniaf) beigemifcht ift. Ilm eine Befhädigung des Stoffes zu 
vermeiden, müſſen die angegebenen drei Eintauchungen unmittels 
bar und rafch nach einander mit dem nämlichen Stück Waͤſche 
borgenommen, nicht aber eiwa mehrere Stüde nad) einander nur 
in dad Königdwafler und dann erft alle in das Spülwafler ges 
draht werden. — Böttger hat gelehrt, flatt des Königswaſſers 
eine etwas Fonzentrirte Auflöfung des nach Liebig's Vorſchrift 
bereiteten Cyanfaliums anzuwenden. Zu diefem Zwede vermengt 
man 8 Theile ftarf getrodneten reinen (namentlih von fchwefels 
faurem Kali freien) Blutlaugenfalzes mit 3 Th: trodenem Fohlen» 
faurem Kali recht innig; trägt das Gemenge auf einmal in einen 
rorhglühenden Heflifhen Schmelztiegel, und Täßt diefen fo Tange 
im Feuer, bis die anfänglich dunkelbraun erfcheinende Maſſe zu 
einer waſſerklaren Blüffigfeit geworden ift, weldye man fodann 
ansgieft. Das erftarrte und erfaltete Salz; bewahrt man in einem 
wohl verfchloifenen Glaſe, und ed muß, als ein flarfed Gift, mit 
großer Vorſicht behandelt werden. Um dasfelbe anzuwenden, Töfet 
man ed in ein wenig Waller auf, und reibt damit die zu vertil« 
gende Silberfchrift gelinde, wodurch fie bald vollftändig verfchwin: 
9 
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det. Hierbei darf man feine wunden Stellen auf den Händen has 
ben, weil durch diefe das Eyanfalium fehr [hädliche Einwirfungen 
hervorbringen fönnte. Iſt etwa bei Bereitung der Gilbertinte ge- 
wöhnliche Schreibtinte ald Färbemittel zugefegt worden (f. oben), 
fo ift nach Anwendung des Cyanfaliums noch eine Behandlung 
mit heißer fonzentrirter Sauerfleefalz:Auflöfung erforderlich, um 
die vom Eifengehalt jened Zufaged herrührende legte Spur der 
Schriftzüge wegzunehmen. 

Bei der Darftellung des falpeterfauren Eilberorydes ift es 
immer am beften, reines (fupferfreies) Silber anzuwenden, 
welches man ſich auch im Kleinen, nach einer der weiter unten 
anzugebenden Methoden, bereiten Fann. Will man aber die vor: 
läufige Reinigung ded Silber6 umgehen, fo fann aus gewöhnli« 
chem mit Kupfer legirtem Silber (Müng« oder Arbeitd:@ilber) 
auf folgende Weife das Salz rein gewonnen werden. Man löfet 
das fupferhaltige Silber in Salpeterfäure auf, dampft die Auflö- 
fung zur Teodenheit ab; erhipt die Maffe in einem Gefäße von 
Slas, Porzellan, Eifen, Silber oder Platin behutfam und 
gleichmäßig bis fie fhmilzt und nach beendigtem Blafenwerfen 
bei gleichbleibendem Feuer ruhig fließt, feinen grünlihen Schein 
mehr zeigt und eine Probe davon, in Waſſer gelöfet und filtrirt, beim 
Zufegen von Ammoniaf nicht blau wird; läßt dann erfalten, lö— 
fet den Rüdftand in Waſſer auf, filtrire und Fryftallifirt. Der 
Grund, auf welchem der Erfolg diefed Verfahrens beruht, ift die 
Zerfegung des falpeterfauren Kupferorpdes bei einem Hitzegrade, 
der das falpeterfaure ©ilberoryd noch nicht verändert; es ſcheidet 
fi dadurch Kupferoryd ab, welches die Biltration nach 
dem Auflöfen trennt. Wird aber beim Schmelzen die Hitze 
nicht richtig geleitet: fo bleibt entweder (falls fie zu ſchwach oder 
ungleich war) unzerſetztes Kupferfalz in der Malle, oder (wurde 
fie zu weit getrieben) tritt auch eine Zerfegung von falpeterfau- 
rem &ilberoryd, und Ausfcheidung von metallifhem Silberpulver 
unter dem Kupferoryde ein. Demnad) möchte Jedem, der nicht 
ein fehr geübter Chemifer ijt, vorzugsweife die fo aͤußerſt leichte 
Reinigung ded Silbers vor der Auflöfung in Salpeterfäure an: 
zurathen feyn. 

Epyanfilber if, zwar nicht im reinen Zuftande, aber in 
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Verbindung mit Cyanfalium, — ald Eyan-Gilber-Ka- 
lium, — neuerlidy ein Gegenftand von technifher Nuͤtzlichkeit 
geworden durch die Anwendung des eben genannten Doppel: 
Eyanürd zur galvanifchen Verfilberung. Um das Cyan -GSil- 
ber: Kalium darzuftellen, löfete man ein Loth froftallifirtes 
falpeterfaures Silberoryd in einem Pfund deftillieten Waflers 
oder filtrirten Regenwaflers auf, und fest zu diefer Fluͤſſigkeit 
fo lange eine Auflöfung des Cyanfaliums (deffen Bereitung oben 
gelehrt wurde), bis der anfänglich entftehende weiße Niederfchlag 
ſich volftändig wieder aufgelöft hat, und die Mifchung wailerflar 
erfheint. Alsdann fügt man noch fo viel reines Fohlenfaures Na- 
tron hinzu, daß ſich ein hineingetauchter Streifen Kurfume:Pa- 
pier ſtark braun färbt. Die Slüffigkeit wird in diefem Zuftande 
zum Verfilbern angewendet. 

Kuallfilber. Unter diefem Namen find in der Chemie 
jwei von einander verfchiedene Präparate befannt, weldhe man 
nad) den Namen ihrer Entdecker zu benennen pflegt, die aber das 
mit einander gemein haben, daß fie durch Hitze, Drud und Stoß, 
ja felbft durch geringe Reibung mit Kuall und mit einer auferor: 
dentlihen Kraftäußerung erplodiren, wodurd fchon die gräßlichiten 
Verftümmelungen und ZTödtungen herbeigeführt worden find, 
weßhalb die Bereitung wie die Handhabung diefer gefährlichen 
Subſtanzen am beften ganz unterlaffen, jedenfalld aber nur durd) 
geſchickte Perfonen, mit höchſter Vorficht, in kleinen Quantitäten 
gewagt werden muß. | 

a) Das Berthollet'ſche Knallſilber, welches erhal: 
ten wird, wenn man aus einer Auflöfung des falpeterfauren Sil⸗ 
berorydes durch Kalkwaſſer dad Silberoryd niederſchlaͤgt und dies 
fed einige Stunden mit Ag- Ammoniak übergoffen ſtehen laͤßt, 
oder wenn man falpeterfaures Silberoxyd in Ag- Ammoniak auf: 
löfet und dann ÄpfalirAuflöfung im UÜberfchuffe zufegt; hat 
durchaus Feine Anwendung. Es it wahrfcheinlich eine Zufammen 
fegung aus Silber und Stickſtoff, vielleicht au von Silberoryd 
und Ammoniaf. 

b) Das Brugmatellifche oder Howard'ſche Knall: 
filber it knallſaures Silberoryd, alfo in der Zufammenfegung 
mit dem Anallguedfilber (Bd. XL, ©. 318) verwandt. Man lö- 
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fet, um e8 zu bereiten, ı Theil reines Silber in 20 Iheilen Sal: 
peterfäure vom fpezififchen Gewichte 1.36 bis 1.38 auf, fügt dazu 
26 Th. Weingeift vom fp. ©. 0.840, und erhigt das Gemifh im 
einem gläfernen Kolben zum Kochen, bid es ſich trübt; nimmt 
hierauf dad Gefäß vom Feuer, und fest allmählig noch a6 IH. 
Weingeift zu. E8 fegt fich ein Niederfchlag in Geſtalt Fleiner weis 
er Kryftallnadeln ab, welcher das Analifilber ift, und auf einem 
DPapierfilter mit Waſſer gewafchen, endlich getrocdfnet wird. 
Eine andere, bequemere, Methode ift folgende: 
ı00 Gran fein geriebener Höllenftein (gefchmolzenes falpes 
terſaures Silberoryd) werden in einen geräumigen Glaskolben 
gelegt, mit a Loth (480 Gran) lauwarmen flarfen Weingeiftes 
übergoffen und damit umgefchüttelt; dann fehürtet man 2 Loth 
rauchende Salpeterfäure auf ein Mal Hinzu. Die Maife erbigt 
fih, fommt bald in ein heftige Aufwallen, und wenn dad an— 
fangs ſchwarze Pulver auf dem Boden des Glafes weiß geworden 
ift, hemmt man die weitere Einwirfung der Stoffe durch Zugießen 
von faltem Waffer. Die ganze Operation ift in einigen Minuten 
geihehen. Man gießt den Inhalt des Kolbens auf ein Papier» 
filter, fpült, was zurüd bleibt, mit Waffer heraus (ohne es 
mit einem harten Körper, fey diefer auch nur ein Hölze- 
hen, eine Feder oder dergl., zu berühren), wäfht im 
Filter mir Waffer, und bewahrt es unter Waffer auf, 
bis man davon Gebrauch machen will. In diefem alle nimmt 
man Feine Portionen (hoͤchſtens ı oder 2 Gran auf ein Mal) 
davon weg, legt fie auf weißes Drudpapier, und läßt fie behut- 
fam in fehr gelinder Wärme trodnen. Am Tageslichte wird die— 
ſes Knallſiſber zuerft roth, dann ſchwarz; es erplodirt faft eben 
fo Teicht und heftig, wie dad Berthollet'ſche Knallfilber, und 
übertrifft an Gefährlichfeit fehr bedeutend das Knallquedfilber. 
Deßhalb findet es Feine Anwendung zur Perkuflionszündung für 
Schießgewehre, und man macht damit nur nuglofe Spielwerfe, 
welche um fo thörichter find, als die Bereitung ded Materials 
Menfchenleben in Gefahr fept. Hierzu gehören namentlich die 
Analterbfen, Knallfidibus u, dgl. Um die Knallerb- 
fen (Knallkügelchen) berzuftellen, nimmt man bohle Glas» 
perlen von der Größe einer Heinen Erbfe, ftreicht ein wenig naffes 
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Knallſilber daran, umwickelt fie mit feuchtem Löfchpapier, und 
läßt fie troden werden. Zertritt man ein ſolches Kügelchen, oder 
wirft man es auch nur mit Gewalt gegen den Boden, fo zer: 
bricht das Glas, deflen Splitter fogleich durch ihre Reibung das 
Snallfilber zur Erplofion bringen, Die Knallfidibus find Papier: 
fireifen, in welche man ein wenig Knallfilber (etwa von dem Um— 
fange eines kleinen &tednadelfopfes) eingeflebt hat. Zu den 
Knallbonbons legt man ein folches Bischen Kuallfilber zwifchen 
zwei Papierftreifchen, welche durch aufgeleimten fcharfen Sand 
oder aufgeleimtes SIaspulver rauh gemacht find, und daher, wenn 
man fie über einander her zieht, durch Reibung die Entzündung 
und den damit verbundenen Knall veranlafjen. 

Legirungen des Silbers. Ueber die Verbindung 
aus Silber und Blei f. m. Bd. 11. ©. 337. Ein fehr Kleiner 
Dleigehalt ift fhon nachtheilig für die Gefchmeidigfeit des Gil: 
berd. — Mit Zinn vereinigt fi) dad Silber im Schmelzen fehr 
leiht; die Zufammenfegung ift fpröde und daher ohne Anwen» 
dung, ja man muß wohl darauf achten, vom Silber alle Zinn: 
theile (welche beim Einfchmelzen alter, mit Zinnloth gelötheter 
Gegenftände hineinfommen fönnen) fern zu halten, weil felbit 
fhon kleine Mengen diefes Metalle die Dehnbarfeit bedeutend 
vermindern. — Dem Golde allein, oder zugleich nebft Kupfer 
jugefegt, bildet das Silber die weiße und die gemifchte Karati- 
rung der Goldarbeiter (f. Bd. VII. ©. 127 — ı28, 133 — 135). 
Die wichtigfte aller Silberlegirungen ift aber die mit Kupfer, 
da im Ganzen fehr wenig Silber ohne beträchtlichen Kupferzufag 
verarbeitet wird. Die Vereinigung beider Metalle erfolgt bei 
ihrer Schmelzhige fehr leicht, bei ruhigem Stehen im gefchmol: 
jenen Zuftande wird aber die Mifhung gern ungleichartig, indem 
der näher am Boden des Tiegeld befindliche Theil reiher an Gil: 
ber bleibt, ald der obere: man muß daher vor dem Ausgießen in 
die Formen forgfältig umrühren. Das legirte (d. 5. durd) Zu» 
fammenfchmel;en mit Kupfer verbundene) Silber wird dem 
feinen Silber oder Feinfilber, das feine abfichtlid ge= 
gebenen und nur fehr geringe zufällige (aus den Erzen herruh— 
rende) Beimifhungen, enthält, entgegengefeßt. Durd die Ver 
bindung mit Kupfer verliert das Silber nicht fehr beträchtlich an 
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feiner hohen Debnbarfeit ; doch muß man zu Arbeiten, welche vor» 
zugsweiſe eine ausgezeichnete Gefchmeidigfeit erfordern, entweder 
feines Silber (wie zu fehr dünnen Drähten, Bd. IV. ©. 223), 
oder ſolches mir geringem Kupferzufag (zu getriebener Arbeit) an» 
wenden. Dagegen ift das legirte Silber viel härter (alfo dem 
Berbiegen und der Abnugung weniger unterworfen), elaftifcher, 
Flingender und feiter ald das feine: lauter Vorzüge, welche den 
Kupferzufag zum Arbeitöfilber nicht weniger rechtfertigen, als dieß 
die Rüdfiht auf Verminderung der Koftfpieligfeit thut. Das 
legirte Silber ift ferner bei geringerer Glühhige ſchmelzbar, läuft 
bejfer in die Formen, gießt fi) daher leichter dünn und fcharf, 
als Feinfilber *); doch find die rohen (noch nicht durch Hämmern, 
Walzen u, f. w. bearbeiteten) Gußftücde fat in demfelben Grade 
fpröde, wie roher Mefligguß (Bd. IX. 8.575), und die Bruch: 
flähen derfelben zeigen ein zadiges (hafiges) Gefüge, welches an 
bearbeiteten Stüden einem feinförnigen Plag gemadt hat. Die 
Farbe ift röthlichweiß oder rörhlich (jedoch felbit bei 4 Iheilen 
Kupfer gegen ı Theil Silber noch nicht ganz fupferroth), und 
würde bei einem bedeutenden Kupferzufage die Schönheit wefents 
lich benachtheiligen, wenn man nicht durch das fogenannte Sie 
den (f. unten) der Oberfläche eine reine Silberfarbe zu geben 
wüßte, welche fich freilich nach und nach abnupt, worauf die der 
Legirung eigenthümliche Farbe zum Vorfcheine fommt, wie man 
z. B. am NRothwerden der Scheidemünze fieht. 

Man bezeichnet in der technifchen Spradhe den Beinge 
halt (die Löthigkeit) des legirten Silbers, d. h. das vor 
bandene Verhältniß zwifchen Silber und Rupfer dadurch, daß 


*) Im Allgemeinen liefert das legirte Silber leichter einen dichten, 
blafenfreien Guß, ald feines. Ofters ift indeffen bemerkt worden, 
daß beim Zufammenfchmelzen feinen Silberd mit reinem Kupfer 
und nadhfolgendem Ausgießen die Mifhung mehr oder weniger 
Bläschen enthielt, die zuweilen der fpäteren Bearbeitung fehr hin: 
derlich wurden. Dan hebt diefen Übelftand Teiht durch Zuſatz von 
ı Theil Zink auf 126 Theile des Gemifches, wovon die Blafen ver 
fdwinden und die Dehnbarkeit nicht bemerkbar leidet, Beim Ein: 
fhmelzen alten verarbeiteten Silbers ift diefer Kunftgriff unnöthig, 
weil hieran ſich faſt immer Löthungen befinden, welche ſchon etwas 
Zink enthalten. 
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man die Menge des feinen Silbers in einem ftillfchweigend ver- 
fandenen Gewichte der Mifhung angibt. Dieß geſchieht auf 
dreierlei Weiſe: 

a) Durch Angabe der Lothe Feinſilber in einer Mark. 
Letztere wird in 16 Loth eingetheilt, das Loth inı8 Grän. Fein— 
ſilber iſt alfo 16löthig. Zwölflöchiges Silber iſt alfo ſolches, 
welches Dr Silber und °/,; Kupfer enthält; 13'/, Loth oder 
13 Loth 6 Graͤn haltendes befleht aus ı3'/, Silber gegen 2*/, 
Aupfer. 

b) Durch Ausfprechen der Anzahl Gräne Feinfilber in der 
Marf, welche legtere alddann geradezu in 288 Grän eingetheilt 
gedacht wird. Es ift mithin einerlei, ob man ein Silber ı2 Loth 
oder 216 Graͤn, ı3'/, Loth, oder 18 Loth 6 Graͤn, oder 240 Grän 
fein nennt. 

c) Nach Zaufendtheilen (milliemes), d. b. durch einen 
dreiftelligen Dezimalbruch, der die Anzahl Gewichttheile Beinfilber 
in 1000 Gth. Legirung ausdrüdt. Diefe Methode ift in Frank⸗ 
reich eingeführt. Silber von 0.900 enthaͤlt hiernach g Theile Sil⸗ 
ber gegen ı Th. Kupfer, was dem Gehalte von 14 %/, Loth oder 
259.2 Grän entfpriht; 1z2löthiges Silber wird mit 0.750 be⸗ 
jeichnet, weil ed aus 750 Silber und 250 Kupfer befteht u. ſ. w. 
In den meiften Ländern hat man, zum Schutze des Publiftums 
vor Betrug, geſetzliche Vorfchriften über den niedrigften zuläffi- 
gen Beingehalt deö zum Verkauf verarbeiteten Silbers, und über 
Stempelung (Punzirung) der Silberarbeiten. Ju Öfterreich darf 
dad Arbeitsfilber nur ı3- oder ı5löthig feyn (Iegteres kommt fels 
ten vor); in andern Ländern ift der vorgefchriebene oder herge⸗ 
brachte Beingehalt fehr verfchieden, nämlich in 
England . 2 2 2 2.0 7214 Loth 10 Grän. 
Sranfreich und dem öfterreichifchen Stalien 

(930) - «2 2 0 0 2 00. 18 
oder (0.800) : oo "20. 1a 
Holland und Rom. » » 2 2 2. 14 


» 3; 
BRD. = a ee a 


14 


Portugal . ? . 13 
Dinemarf, Genf, Zosfana u Neapel . 13 
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Baiern, Kurheſſen, Frankfurt a. M. Bern 

und Schweden“))....213 Loth — Grän. 
Hamburg und Lübeck... 2.2 v9» 
Preußen, Hannover, Braunſchweig, Bre⸗ 

men und Sachſen. 12— * 
Spanien. . . . . ı1ı » 15 » 

Die — Veränderungen, welche das Silber durch 
die Legirung in einigen ſeiner Eigenfchaften erfährt, verdienen 
etwas ausführlicher betrachtet zu werden. 

Das fpezififhe Gewicht wird durch den Kupferzufag 
vermindert, und zwar in etwad höherem Grade, als das fpezififche 
Gewicht der beiden Beſtandtheile und ihr Mengenverhältniß er: 
warten ließe, woraus man den Schluß ziehen muß, daß im Aus 
genblide der Vereinigung das Gemiſch ſich ausdehnt. Diefe Aus- 
dehnung wird zu dDurchfchnittlich 1.23 Prozent angegeben, ift aber 
fhwerlicd mit einiger Genauigkeit ermittelt worden, Deßwegen, 
und auch weil das fpezifiiche Gewicht des Silbers wie ded Kur 
pferd im unvermifchten Zuftande (nad) dem Grade der Reinheit 
und der vorausgegangenen mechanifchen Verdichtung) fehr ſchwan⸗ 
kend ift; endlich weil felbft die Legirung wieder durch verfchiedene 
Bearbeitung verfchiedene Dichtigfeit annimmt, ift ed geradezu un» 
möglich, ſich des fpezififchen Gewichtes als eines Kennzeichens für 
den Beingehalt des Arbeitsfilbers zu bedienen, fo fern eine ge— 
wife Genauigfeit in diefer Beziehung gefordert wird. Im Allge: 


*) Mittheilenswerth ift die in Schweden beobadtete Berfahrungsart 
beim Kontroliren des Feingehaltes der Silberwaaren. Diefer Ge: 
halt ift gefeslih auf 13 Loth 4'/, Grän beftimmt, mit einem Res 
medium (einem wegen praftifher Schwierigkeiten geftatteten Spiels 
raume) von 2'/, Grän, fo daß alle Gegenftände, welche mur 
13 Loth a'/, Gr, Feinfilder enthalten, noch für richtig geftempelt 
werden. Findet fich der Gehalt nicht mehr als ı3löthig, fo wird 
dad Stüd zwar geftempelt, aber gegen eine verdoppelte Stempel 
abgabe. Dabei leidet der Fabrikant am meiften, weil ihm die dops 
pelte Bezahlung mehr Eoftet, ald die Erfparung an eiu Paar Grän 
Eilber, deren Abmwefenheit dem Käufer gleihgültig feyn Fan. 
Euthält endlich die Arbeit weniger als ı3 Loth fein, fo wird fie 
von dem Kontrolamte zerfchlagen und in Bruchſtücken dem Bers 
fertiger zurüdgeftelle. 
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meinen hat dad nur gegoffene Silber (fein oder Iegirt) ein 
geringeres fpezififches Gewicht ald das nach dem Guſſe noch gehäm: 
merte, gewalzte oder durch den Drahtzug zc. bearbeitete; allein 
diefer Umſtand bat wahrfcheinlich, wenigitens theilweife, feinen 
Grund in zufälligen (der natürlichen Porofität des Metalld nicht 
ongehörigen) Fleinen Höhlungen der Gußſtücke, welche durch die 
gedachten Bearbeitungen verfhwinden. Die hierbei eintretende Ver: 
dihtung erreicht bald ihre Grenze, daher z. B. Stüde von gewalz- 
tem Bleche felbit durch die fräftige Einwirfung des Münzpräg: 
werfed Feine weitere Vergrößerung ihres fpezififchen Gewichtes ers 
fahren. Lebrun fand nämlich das fpezififche Gewicht eines 
Fünffranfen » Stüded vor und nah dem Prägen völlig gleich, uns 
geachtet dad Prägen im Ringe (alfo unter den der Verdichtung 
gänftigften Umftänden) Statt gefunden hatte. Im folgender Tas 
bille ftelle ich die von mir aufgefundenen Beflimmungen über das 
ſpezifiſche Gewicht verfchiedener Silber: Kupfer » Legirungen mit 
mehreren durch eigene Verſuche ausgemittelten zufammen, Letztere 
find durch das beigefegte Zeichen * fenntlid gemacht; und einigen 
Angaben, welche offenbar unzuverläßig erfcheinen, ift ein (?) beis 
gefügt. 
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Die Vergrößerung der Härte des Silbers durch deifen 
Legirung mit Kupfer, iſt fehr bedeutend, und geht felbft fo weit, 
daß die Härte des reinen Kupferd anſehnlich übertroffen wird. 
Zwölflöthiges Silber ift in feinem durch Ausglühen erweichten 
Zuftande fhon ungefähr fo hart, wie gutes Kupfer bei dem er- 
höhten Härtegrade, welchen es durch laͤnger fortgefegte Falte Bes 
arbeitung (Haͤmmern, Walzen, Drahtziehen) annimmt; und 
wenn erftereö durch ſolche Behandlungen erft noch härter gewor⸗ 
den ift, fo fteht ed dem harten Schmiedeeifen völlig gleich. Die 
Zunahme der Härte durch die Bearbeitung (im falten Zuftande) 
ergibt fich hieraus als höchft beträchtlich; aber in gleichem Maße 
tritt eine Verminderung der Dehnbarfeit ein, weldhe zu öfters 
wiederholtem Ausglühen der Arbeitöftüde nöthigt, weil nur alds 
dann die MWeichheit und Gefchmeidigfeit wiederkehrt, welche zu 
fortfchreitender Bearbeitung erfordert wird, damit nicht Riffe oder 
Brüche in dem Metalle entftehen. 

Die abfolute Feitigfeit des zwölflöthigen Silbers (durch 
Zerreißung von Drähten geprüft und verglichen) ift ungefähr dop⸗ 
pelt fo groß ald jene des feinen Silber, um die Hälfte grö« 
fer ald die des Kupfers, und etwa gleich der des Eifens. Die Zus 
nahme der Feſtigkeit durch dad Hartziehen der Drähte ift beträcht- 
licher al bei Meffing, und nähert fich derjenigen, welche beim 
Eifendrahte beobachtet wird. Auf ı Quadratzoll Querfchnitt be⸗ 
rechnet, beträgt die Feſtigkeit dünner Drähte aus zwolflöthigem 
@ilber 77000 bis 114800 Pfund, wenn fie hartgezogen, und 
49000 biß 58000 Pfund, wenn fie durch Ausglühen erweicht 
find, 

Das Silber, welches im reinen Zuftande durch die atmo« 
fphärifche Luft weder bei gewöhnlicher Temperatur noch im Glü- 
ben (Schmelzhige ausgenommen) orydirt, auch von den ſchwa⸗— 
hen Säuren nicht angegriffen wird, büßt diefe vortrefflichen Ei- 
genfhaften durdy die Verſetzung des Kupfers defto mehr ein, je 
größer der Antheil dieſes Zufages ift, jedoch immer nur in der 
Art, daß das beigemifchte Kupfer allein, und nicht das Silber 
felbft, orydirt oder aufgelöft wird. Daher läuft legirtes (befonders 
dad ftarf legirte) Silber beim Liegen in der Luft nach und nad) 
an (fo fern es nicht zufolge des unten zu befchreibenden Weißſie⸗ 
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dens oberflächlich mit einer dünnen Schicht Feinfilber bedeckt ift), 
wird durch Glühen fchwarzbraun von äußerlich gebildetem Kupfer: 
oxyd, und gibt bei längerer Einwirfung von Eſſig u. dgl. der 
Grünfpanbildung oder der Auflöfung von etwas Kupfer Raum. 
Wenn Löffel und andere Efgeräthe ftetö fo reinlich gehalten wer: 
den, als die Vorfchriften der natürlichen Ordnungsliebe erfordern, 
fo ift von 12» oder ı3löthigem Silber durchaus nicht der geringfte 
Nachtheil für die Gefundheit zu befürchten; aber mehrftündige 
Berührung mit Eifig, mit fauren oder leicht gährenden Frucht: 
fäften :c. erzeugt Grünfpan, und von einem &peifelöffel aus 
ı2löthigem Silber, den man 24 Stunden lang in Ejfig liegen 
läßt, löfen fi wohl ein Paar Gran Kupfer auf. 

Diefe Einwirfung der fhwacen Säuren auf das fupfer: 
baltige Silber begründet ein wichtiges technifches Verfahren, näme 
lid) dad Sieden oder Weißfieden der Silberarbeiten, wor: 
über in Beziehung auf die Silbermünzen im X. Bande, S. 232, 
geſprochen worden iſt. 

Die aus legirtem Silber —— Gegenſtaͤnde haben — 
da fie mehr oder weniger oft während ihrer Darſtellung ins Feuer 
fommen müſſen — faft ohne Ausnahme einen dünnen grau» oder 
braunfhwarzen Überzug von Kupferoryd; und felbft wenn fie 
durch Schaben, Beilen, Abdrehen ꝛc. blanf geworden find, ift ihre 
Farbe (das ſchmutzige Röthlichweiß des fupferhaltigen Silbers) 
ein Hinderniß der gewünfchten vollfommenen Schönheit. Man 
unterwirft fie daber, in der Abficht, ihnen auf der Oberfläche die 
reinweiße Farbe des feinen Silbers zu ertheilen, dem Sieden, 
d. 5. der Behandlung mit einem Auflöfungsmittel (Sud), wel: 
es aus der aͤußerſten Metallfchicht das Kupfer wegfchafft, wor: 
nach die zurücbleibende fehr dünne Haut von feinem Silber die 
wahre Barbe verdedt, bis jene etwa durch Reibung abgenupt ift. 
Die Auflöfung des Kupfers geht, wenn dasfelbe feinen metallis 
fhen Zuftand hat, nur fehr Iangfam unter Miteinwirfung der 
Euft, von Statten; viel fchneller und beffer dagegen, wenn es 
oxydirt if. Zugleich muß berücfichtigt werden, daß die während 
der Bearbeitung an die Stüde gefommenen Fett: und Schmutz⸗ 
theilchen die Einwirfung des Sudes erfchweren würden, wenn 
man nicht vorher diefe fremden Stoffe durch Hitze zerſtörte. Da—⸗ 
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ber werden die Gegenftände in der Regel — fie mögen blanf oder 
bereitö durch frühere Glühungen orydirt ſeyn — vor dem Sieden 
furze Zeit und mäßig geglüht; nur ſolche Gegenftände, welche 
Elaftizität oder Steifheit behalten müſſen (wie die dünnen Uhr: 
jifferklätter u. m. a.), dürfen nicht geglüht werden. Der Sud be: 
ſteht in einer fäuerlichen Flüſſigkeit, welche auf Kupfer (befonders 
Kupferoryd) auflöfend wirkt, das Silber aber nicht angreift. 
Schr gewöhnlich wendet man den fogenannten Weinfteinfud, 
d. h. eine Auflöfung von ı Theile Weinftein und 2 Th. Kochfalz 
in 3o bis 50 Th. Waffer an, und läßt darin (nachdem die Flüf: 
- figfeit in einem fupfernen Gefaͤße zum Kochen erhipt ift) die Waare 
fo lange liegen, bis fie beim Herausziehen ganz rein und fchön 
weiß erfcheint. Dazu ift bei 12- oder ı3löthigem Silber gewöhn- 
lich eine halbe DViertellunde genügend; fehr flarf fupferhaltiges 
Silber erfordert eine ſtaͤrkere Zlüffigfeit und längeres Sieden. — 
Statt des Weinfteinfutes bediente man ficy oft der verdünnten 
Schwefelfäure (aus Waffer und WVitriolöl in folhem Verhältniffe 
gemifcht, daß fie den Gefchmad von fehr fcharfem Eifig erhält), 
und zwar mit oder ohne Zufaß einer einen Menge Kochfalz. — 
Schr gut wirft auch eine Auflöfung des fchwefelfauren Kali 
(85. VL, ©. bi, Bd. XIL, ©. 252), weldhe man gar nicht 
einmal zu erwärmen braucht. 

Durch einmaliges Sieden erlangen die Silberwaaren — fie 
müßten denn vorher fehr ftarf orydirt feyn — gewöhnlich noch 
nicht die fchönfte Weiße. Man reibt fie daher mit feinem Sande 
(oder wenn die Oberfläche nicht glatt, fondern verziert ift) mit 
einer meſſingenen Kragbürfte (Bd. VIII,, ©. 527). ab, glüht fie 
abermals und wiederholt dad Sieden. Ofters wird Glühung und 
Siedung fogar zun dritten Male vorgenommen, Arbeiten, welche 
matt bleiben follen, werden vor dem zweiten Sieden mit einem 
Brei aus Wailer und Pottafche (oder gebranntem Weinitein, der 
ebenfalls fohlenfaures Kali ift) bedeckt, geglüht und in Waſſer ab- 
gelöfht; darauf folgt dann das Sieden in gewöhnlicher Weife. 
Die Pottafche wirkt vermöge ihrer Faͤhigkeit Aupferoryd aufzulö« 
fen, und ertheilt der Metaltfläche eine gleichfam feinförnige Ber 
fchaffenheit, wodurch ein fehönered und gleichförmigereds Matt 
entſteht. 
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Der Gewichtverluft des Iegirten Silbers beim- Sieden Täßt 
fih gar nicht allgemein angeben; er fällt defto größer aus, je 
ftärfer das Silber mit Kupfer verfegt ift, je vollfommener das 
Sieden audgeführt wird, und je größer die Oberfläche der behan— 
delten Stüde im Verhältniß zu ihrem Gewichte iſt. In legterer 
Hinſicht ift demnach Far, daß viele kleine oder dünne Stücke mehr 
Kupfer abgeben und folglich mehr am Gewichte verlieren müjfen, 
als ein einziges großes oder dies, aber gleich ſchweres Stück. 
Platıen zu Münzen erleiden durch den Sud eine Verminderung 
ihres Gewichtes um °/,; bid 2 Prozent, d. h. den 533ften bis 
often Theil. - 

Probiren des legirten Silbers. — Man verfteht 
bierunter das Verfahren, den Feingehalt, Behufs der Werthbe— 
flimmung, zu ermitteln. Es find drei Probir-Methoden im Ger 
braudhe: die Strihprobe, die Kapellenprobe und die 
naffe Probe. 

a) Die Strihprobe bejleht im Streihen auf dem 
Probirfteine, wie beim Golde (Bd. VII, ©. 135), wobei 
man aud der mehr oder weniger röthlihen Barbe des Striches 
auf die Größe des im Silber vorhandenen Kupferzuſatzes fchließt, 
indem man in diefer Beziehung den Strich des zu unterfuchenden 
Silberd mit dem der Probirnadel (Streihnadeln, Sil— 
berftreichnadeln) vergleicht. Legtere find aus dem verfchiede: 
nen Legirungen, etwa von 6löthig an bis zu iblöthig in Ab» 
ftufungen von Loth zu Loth, verfertigt, und in Geſtalt den Gold: 
firihnadeln ähnlih. Auf dem dunfelfchwarzen Grunde, welchen 
der Stein darbietet, fann ein geübted Auge Fleine Abftufungen 
der Farbe gut unterfcheiden; gleihwohl ift es ſchon fchwer, den 
Feingehalt auf ı Loth genau zu fchägen. Das Benepen des Gtri« 
ches mit Salpeterfäure, welches beim Golde nörhig ift (Bd. VIL, 
S. ı36), muß beim Silber unterbleiben, weil felbft das reine 
Silber dadurch aufgelöft und weggewafhen werden würde. Iſt 
das zur Unterfuchung fommende Stüd weißgefotten, fo muß man 
an der Stelle, mit welcher der Strich gemacht wird, vorläufig 
mittelft einer feinen Zeile oder durch Reiben auf einem etwas 
rauhen Wepfteine die äußerfte Metallfchicht entfernen und das 
Innere bloßlegen, weil fonjt grobe Zäufchungen entfliehen Fönnten; 
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Vorſicht halber iſt dieſe kleine Vorbereitung niemals zu unterlaf⸗ 
ſen. Unedle weiße Metallmiſchungen, welche allenfalls nach Farbe 
und Härte mit Silber verwechſelt werden fönnten und auch einen 
filberägnlichen Strich geben (wie z. B. das Argentan oder Pad 
fong, Bd. X., ©. 385), find immer zum größern Theile aus Ku— 
pfer gebildet, und werden Daher durch Auflöfungsmittel des Kur 
pfers vom Probirfteine gänzlich oder beinahe gänzlich weggewa- 
fchen, weil die ifolirt und lofe liegen bleibenden Theilchen der an 
deren Beftandtheile dem leiſeſten Abwifchen weichen. Man benugt 
diefe Beobachtung nöthigenfalls zur fichern Unterfcheidung folcher 
Metallgemifche vom Silber, indem man den verdbächtigen Strich 
mit einer Chlorfupfer-Auflöfung (bereitet durh Zufammenmifchen 
von 4 Theilen Aupfervitriol, 3 Ih. Kochfalz und 16 Th. Waller) 
mittelft eined Pinfeld überfährt. Hierbei verfchwindet ein Strich 
vom Padfong u. dgl. völlig oder bis auf einen unbedeutenden 
Rei; vom Striche des Silberd dagegen: bleibt dad. reine Silber 
übrig. Doc ift zu bemerfen, daß der Strich von Silberforten, 
die nur 6 Loth oder noch weniger Beingehalt haben, gegen diefes 
Prüfungsmittel ebenfalls nicht Stand hält, was übrigens deſſen 
Anwendbarfeit faum beeinträchtigt, weil fo geringes Silber (aufer 
in Scheidemüngen) hoͤchſt felten vorfommt. 
b) Kapellenprobe, Probe dur Abtreiben, Kus 
pelliren. Die Unmöglichfeit, mittelft der Strichprobe ‚den Fein⸗ 
gehalt des Silbers fo genau zu finden, als beim Einfauf größerer 
Mengen, deögleichen bei der amtlichen Kontrole über die Silbers 
arbeiter und bei manchen anderen Veranlajlungen durchaus er- 
fordert wird, nöthigt in diefen Fällen zur Anwendung einer fchärs 
fern Probir.Methode. Seit fehr langer Zeit bis vor ungefähr 
15 Jahren war hierzu fein anderes Verfahren befannt und in 
Ausübung, ald das Abtreiben auf der Kapelle, worüber im Artis 
kl Abtreiben (Bd. L, ©. 103—ı07) audführlid gehandelt 
it. Indeſſen gewährt auch diefe Methode keineswegs einen fo 
hohen Grad von Sicherheit, als man lange durch eine Art ſtill— 
fhweigender Übereinfunft angenommen hat. Es geht nämlich da» 
bei immer ein gewiſſer Antheil Silber verloren, der nad) dem Bein» 
gehalte verfchieden ift, und D'Areet's Verfuchen zufolge 
Technol, Encytlop. AV. Bdo. 10 
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bei Beinflbr - 0 0 0 0 0 0.» Zaufendftel, 
»Silber von 0,900 (259 2 Orän) . „ 43 Zehntaufendftel, 
»  » 0800 (2304 » ). . 49 » 
» v » 0.500 (144. » ). . 42 » 
beträgt, fo daß die Probe 
flatt 1.000 nur 0.999, 
» 0.900 » 0.8957 
» 0.800 » 0,7951 
» 0.500 » 0.4958 
ergab. Diefe Beobachtungen beftätigten und erweiterten fi, als 
die franzöfifche Regierung ı829 drei mit größter Genauigfeit ber 
reitete Silber⸗Legirungen — 0.950, 0.900 und 0.8oo fein — 
an ı3 Probirer in verfchiedenen europdifchen Hauptjtädten vers 
theilen, und die Ergebnilfe der damit vorgenommenen Kapellen: 
proben fammeln ließ. Alle 39 Proben gaben ein zu Flei- 
ned Refultat, und zwar zum Theile in fehr auffallendem 
Grade, wie folgende Überficht zeigt: 


Zehntaufendftel des Gehalte, um 
welche das Refultat der Probe zu klein 


— ausfiel. 
Seingehalt. | 
Kleinfter Größter Durdfchnitt: 
Bebler. Fehler. licher Fehler. 
0.950 13 167 55 
0.900 16 ı65 bo 
0,800 10 167 79 


Der Feingehalt iſt alſo, nach den Durchſchnittszah⸗ 
len, gefunden worden: 
Statt 15 Lorh 3.6 Grän nur ı5 Loth 2 Grän, 
» 14» ma m vıh » 55 >» 
‚®» 12 » 14.4 » » 12 » 12,1 » 
c) Naffe Probe (Probe auf naffem Wege). Diefe Er 
fahrungen bewogen die franzöfifche Regierung, das Probirverfah- 
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ren auf naſſem Wege, weldes von Bay: Ruffac angegeben 
worden iſt, nicht nur zu empfehlen, fondern auch bei den amtlis 
chen Proben in Sranfreich felbit einzuführen. Die im Drud er— 
fhienene ausführliche Anweifung zur naſſen Probe ift auch ins 
Deutſche überfegt und unter folgendem Titel erfchienen: »Voll⸗ 
fländiger Unterricht über das Verfahren, Silber auf naffem Wege 
ju probiren, von Gay-Luſſae. Aus dem Branzöfifchen von 
Liebig. Braunfchweig, ı833.« Die Grundlage diefer Mes 
thode befteht darin, das legirte Silber in Salpeterfäure aufzu⸗ 
Iöfen, aus diefer Flüſſigkeit durch Zufag einer Kochlalzauflöfung 
bas Silber in Geſtalt von Chlorjilber vollitändig niederzufchlagen, 
und — ohne alle weitere Wägung — nach der erforderlich gewes 
fenen Menge Kochfalz, auf die Menge des vorhandenen und ges 
fälten Silbers zu ſchließen. Bei forgfältiger Ausführung erhält 
man auf folche Weife den Beingehalt bis auf '/,oo. oder etwa den 
fiebenten Theil eined Gräns genau. Mit Beziehung auf das oben 
genannte Verkochen fol hier über die Einzeluheiten der abi 
Probe nur ein kurzer Bericht gegeben werden, 

Die als Probeflüffigfeit in Anwendung fommende Kochfalz« 
auflöfung wird von folcher Stärfe bereitet, daß eine eben feſt⸗ 
gefeßte (gleich näher anzugebende) Menge derfelben genau hin« 
reiht, um a Gramm reinen Silbers aus feiner Auflöfung in 
Solpeterfäure zu fällen. Das hiezu noͤthige Verhaͤltniß von Waſſer 
und Sal; ließe fi, wenn das leptere chemiſch rein wäre, leicht 
berechnen. Weil jedoch chemifch reined Kochſalz herbeizufchaffen 
viele Weitläufigfeit verurfachen würde, begnügt man ſich mit 
einem empirifchen Berfahren, weiches ganz eben fo gut zum Ziele 
führt, Man löfet nämlich gutes Fäufliches Salz in einer ziemlich 
willfürlihen (nur nicht zu Meinen oder gar zu großen) Menge; 
3.8. in feinem 50- bis bofachen Gewichte deftillirten Waflers auf, 
und beftimmt auf das Genauefte diejenige Quantität von foldyer 
Slüffigfeit, welche erfordert wird, um ein Gramm reined Silber 
aus feiner falpeterfauren Auflöfung vollftändig zu fällen. Diefe 
Beſtimmung kann nah Maß [in Kubif.Tentimetern) oder nad) 
Gewicht (in Grammen) gemacht werden, je nachdem man die 
Abficht hat, in der Folge bei den Silberproben die Salzauflöfung 
in meſſen oder zu wägen. Zede der beiden Methoden hat ihre 
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Vorzüge und Nachtheile: das Waͤgen geſtattet einen hoͤhern Grad 
von Genauigkeit, iſt aber weitläufiger ; dad Meilen geht ſchneller, 
Täßt aber eher Fehler zu und erfordert eine Korreftion wegen der 
Temperatur: Verfchiedenheiten. Für die gewöhnlichen Zwede, wo 
auf Schnelligkeit fehr viel anfommt, dürfte meiſt dad Meilen vor: 
zuziehen fenn. Gefegt, es feyen zur Ausfällung von ı Gramm 
Silber von der wie angegeben bereiteten Salzauflöfung 29 Gramm 
(oder 29 Kubik:Centimeter, bei der Temperatue — ı20 R. ge= 
meffen) nöthig gefunden; alddann fügt man zu dem-ganzen (für 
längere Zeit hinreichenden) Vorrathe noch deftillirted Waller im 
ſolchem Verhältniffe hinzu, daß auf 29 Gewichts: (oder Maß:) 
Theile Salzauflöfung 7ı eben folhe Theile Waſſer fommen. Die 
fo gewonnene Slüfligfeit heißt Normal: Auflöfung und ift 
von folcher Konzentration, daß 29 +71, d. h. 100 Gramm (oder 
Subif:Gentimeter) derfelben ı Gramm reinen Silbers niederſchla⸗ 
gen. Eine Portion der Normal: Auflöfung verdünnt man ferner 
mit ihrem neun fachen Gewichte (oder Maße) deſtillirten Waf- 
ferö, und bewahrt diefe Mifchung (von welcher »000 Gramm — 
oder 8. CE. — ı Gramm Silber fällen würden) unter dem Namen 
Dezimal-Auflöfung. 

Um nun eine Probe vorzunehmen, wird ı Gramm *) des 
zu unterfuchenden legirten Silbers in reiner Salpeterfäure aufge= 
löfet, und diefe Flüſſigkeit ſo lange mit Normal-Auflöfung 
verfeßt, bis far alles Silber in Geſtalt von Chlorfilber nies 
dergefchlagen ift (was man leicht beurtheilen fann, wenn nur der 
Beingehalt annähernd, z. B. durch die Strichprobe, vorläufig 
befannt ift). Dann aber wird die Faͤllung mit (tropfenweife zuge» 
fügter) Dezimal«-Auflöfung fortgefegt und vollendet. Die 
Auwendung zweier verfchiedener Salzauflöfungen gewährt den 
Vortheil, daß die Menge der Fluͤſſigkeit nicht fo groß wird, als 
wenn man nur die ſchwaͤchere Auflöfung gebrauchte; und daß den» 
noch eine große Genauigkeit erreichbar if, weil zulegt von der 
fehr verdünnten (Dezimal:) Auflöfung ein Paar Tropfen zu viel 


*) Die Nothwendigkeit, Gramm (13.71 Wiener Gran) Silber ans 
jumenden, kann beim Probiren Kleiner Gegenftände ein Hinderniß 
werden; zur Kapellenprobe genügt im Nothfalle eine viel gerins 
gere Menge (5 bis 10 Gran). 
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oder zu wenig feinen bemerfbaren Fehler verurfachen. Die eine 
wie die andere Auflöfung wird entweder gewogen oder gemef- 
fen. Im erftern Balle wägt man 100 Gramm ab, im zweiten ' 
Falle füllt man ein zylindeifches Meßglas, welches bis zum Zeir 
den 100 Rubif:Centimeter faßt und nach einzelnen Kubif:Eenti- 
‚metern graduirt ifl. Da.ıoo Gramm (oder 100 K. C.) Normal: 
Auflöfung 1000 Milligramm Gilber, und ı00 Gramm (oder 
100 8. E.) Dezimal-Auflöfung ı00 Milligramm Silber fällen: 
fo ift Flar, daß die (durch Nachwägen zu findende, oder an dem 
Mefglafe Direkt abzulefende) verbrauchte Menge beider Auflöfun: 
gen, den Beingehalt des unterfuchten Silberd ohne weiters aus: 
drüdt. 

3.8. Man habe verbraudt: 

Zuerft von der Normal-Auflöfung 
85 Gramm (oder 85 Kub. Gent.), welche 

entfprehen . . » . . . . 850 Milligramm Silber, 
dann vonder Dezimal⸗ Auflöfung 
nech ı7 Gr. (oder 17 K. * wofür 

anzuſetzen.. — | ⸗ v 
fo ift der Beingehalt . . . » = 0.867, 
da 867 Milligramm feines Silber in ı Gramm (1000 Millir 
gramm) Legirung befindlich find. 

Der nafjen Silberprobe kommt es fehr zu Statten, daß das 
Chlorfilber ein fchwerer Niederfchlag ift, ‘der fich ſchnell abfept, 
und beſonders beim Schütteln des Gefäßes fich zufammenballt und 
den flüffigen Inhalt faft augenblicklich fo Flar läßt, daß man gleich 
beurtheilen kann, ob ein weiterer Zufag von Salzauflöfung noch 
eine Trübung erzeugt. — Werden die zwei Salzauflöfungen ges 
meffen, fo hat man die Ausdehnung oder Zufammenziehung zu 
berüctfichtigen, welche diefelben erleiden, wenn während der Probe 
die Temperatur über oder unter + 12° R. ſteht; denn diefer letz⸗ 
kre Wärmegrad ift bei ihrer Bereitung zum Grunde gelegt, und 
müßte auch beim Gebrauche wieder vorhanden feyn, wenn das 
Refultat unmittelbar richtig gefunden werden follte, weil ı Kubik⸗ 
Centimeter Salzauflöfung von beflimmtem Gewichtöverhältniffe 
jwiihen Salz und Wafler weniger Salz bei höherer Temperatur 
und mehr bei niedriger Temperatur enthält. Um die deßhalb nö: 


thige Korreftion zu erleichtern, hat Gay»Luffacheeignete Tas 
bellen berechnet und befannt gemadht. 

Vorfommen ded Silbers in der Natur. — Das 
Silber findet fi im einer ziemlich bedeutenden Menge von Mis 
neralien, jedoch enthalten mehrere derfelben ed nur als zufällige 
Beimifchung in fo geringer Menge, daß man fie nicht im minera⸗ 
logifhen Sinne Silberze nennen fann, wenn gleich der Hüt» 
tenmann fie ganz richtig mit diefem Namen bezeichnet, fofern er 
zu den Silbererzen alle jene Foflilien rechnet, aus welden Silber 
gewonnen wird. Ein fehr großer Theil diefes edlen Metalles 
rührt nämlich gerade aus ſolchen Erzen anderer Metalle — vor⸗ 
züglich Kupfer und Blei, — ber, in welchen das Silber nur ne= 
benbei enthalten ift, fo daß die Verarbeitung alddann zwei Zwede 
bat: die Gewinnung des Kupfers oder Bleied (auch wohl beider 
sugleich), und die Reindarftellung des beigemifchten Silbers. 

Silbererze im engern Sinne des Wortes, d. h. welche &il» 
ber als einen wefentlichen oder Hauptbeftandtheil enthalten, find: 
Gediegen Silber, d. h. Silber im metallifchen (regu⸗ 

liniſchen) Zuftande ohne erhebliche Beimiſchung mit Ausnahme 
des Goldes, welches fehr oft in größerer oder geringerer Menge 
darin enthalten if. Man nennt foldye natürliche Verbindungen 
von Silber und Gold güldifhes Silber, wenn daß erftere 
der beiden Metalle darin ftarf vorberrfcht; dagegen gediegen 
Gold (Sb. VII, ©. 129), wenn das Bold entweder überwier 
gend oder wenigftend zu einem großen Antheile vorhanden ift. 
Eine fharfe Grenzlinie zwifchen gediegen Silber und gediegen 
Gold Täßt ſich gar nicht ziehen, denn zwifchen den beiden Ertres 
men: — einer Spur Gold im Silber, und einer Spur Silber im 
Golde — werden fait alle möglihen Mifhungsverhältniffe der 
zwei Metalle angetroffen. Dad gediegen Silber findet fich zuweis 
len in großen derben Mafjen (bis zu mehreren Zentnern im Ge: 
wichte) ; gewöhnlich aber in Körnern oder abgerundeten Geſchie⸗ 
ben, Blättchen, baumförmigen, baarförmigen, drabtförmigen, 
moodartigen Bildungen; oft in die Gebirgsart (Granit, Gneis, 
Glimmer⸗ und Hornblendefchiefer, Syenit, Porphyr ꝛc.) einge: 
fprengt, und zwar nicht felten fo fein, daß man die Eilbertheilchen 
nur mittelft des Mikroffoped entdecken fann. Es gehört zu den 
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gewöhnlicheren Silbererzen, fo daß ſich kaum eine Bilbergrube fin⸗ 
den möchte, auf welcher ed nicht, wenigftend in geringer Menge, 
vorfäme. — Dagegen finden ſich die folgenden: 

Weißerz (Weißtellur, Tellurfilber), aus Silber, Zellur 
und Blei beftehend, auch goldhaltig; 

Schrifterz (Schrifttellur), eine Verbindung von Silber, - 
Gold und Tellur; 

Amalgam (Silberamalgam), Zufammenfegung von Sil- 
ber und Quecfilber ; und 

Selenfilber, aus Silber und Selen beftehend, fo felten, 
daß fie für die Hüttenmännifche Verwerthung Peine Bedeutung 
haben. 

Antimonfilber (Spießglanzfilber), welches eine natuͤr⸗ 
liche Legirung von Silber und Antimon ift, wird auch nicht häufig 
angetroffen, und bietet daher in Anfehung der Silbergewinnung 
eine fehr untergeordnete Wichtigfeit dar. Gleiches gilt vom 

Hornfilber (Silberhorner;), natürlihem Chlorfilber, 
welches felten (Mexiko, Peru) in etwas großen Mailen, meijtens 
als fparfame Beimengung unter anderen Gilbererzen vorfommt. 

Die wichtigſten Silbererze find jene, in welchen dadfelbe 
mit Schwefel allein verbunden, oder zugleich vereinigt mit andern 
Schwefelmetallen, enthalten ift. Hierzu gehören: 

Der Silberglanz (dad Glanzerz, Glaserz, Weichges 
waͤchs), bloß aus Silber (84 bis 86 Prozent) und Schwefel zu: 
fammengefegt ; felten in bedeutenden Mengen anzutreffen. Sil— 
berfhwärze oder Silbermulm ift ein Produft der Zer- 
fung des Silberglanzes, kommt daher mit diefem oft zufammen 
vor, 

Der Silberkupferglang: Schwefelfilber mit Schwes 
felfupfer in fehr wechfelndem Mengenverhältniffe verbunden 
(0.16 bis 0.53 ©ilber, 0.30 bis 0.60 Kupfer). 

Dunfles Rothgültigerz (dunkles Rothgülden); 
Schwefelfilber mit Schwefelantimon ; 0.58 bis o. bo Silber eut« 
haltend. 

Lichtes Rothgültigerz (kichtes Rothgülden): Schwes 
felfilber mit Schwefelarfenif; 0.64 bid 0.65 &ilber. 

Miargprit: Schwefelfilber mit einer viel größern Menge 
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Schwefelarfenif, fo daß der Silbergehalt nur 36 Prozent er⸗ 
reicht. 
Schwarzgültigerz (Schwarggülden, Röſchgewaͤchs, 
Nöfcherz, Melanglanz, Sprödglaserz): Schwefelfilber mit Schwe⸗ 
felantimon, oft auch zugleid mit Schwefelarſenik; Silbergehalt 
66 bid 68 Prozent. 

Polpybafit (Eugenglanz, früher unter den Benennungen 
Schwarzgültigerz und Sprödglader; mitbegriffen): Schwefelfilber 
mit Schwefelfupfer, Schwefelantimon und Schwefelarfenif ; 0.60 
bis 0.72 Silber. 

Weißgültigerz (lichtes Weißgültigerz, Weißgülden) : 
Schwefelfilder mit Schwefelblei und Schwefelantimon, aud) 
Schwefelfupfer; Silbergehalt 0.20 biö 0.33. 

Graugültigerz (dunfled Weißgültigerz), diefelben Ber 
ftandtheile wie das vorhergehende, aber weniger Silber (bid zu 
9 Prozent herab) enthaltend. 

Als Einmengung oder Nebenbeflandtheil meift nur zu fehr 
feinen Antheilen, kommt Schwefelfilber in Bleierzen (BTeis 
glanz;, Bd. IL, ©. 338, 339) und Kupfererzen (Kupferfie, 
Buntfupfererz;, Fahlerz, Bd. IX, ©. 37) auferordent- 
lich häufig vor, fo daß alddann filberhaltiges Blei oder Kupfer 
gewonnen wird, aus welchem man durch nachträgliche Operatio» 
nen dad Silber abfcheidet. Auf diefe Weife hat befonders der Blei- 
glanz für die europäifche Silbergewinnung eine hohe Bedeutung. 

Darftellung des ®ilbers im Großen. — Zur 
Ausfcheidung des Silbers aus den Erzen und Erzgemengen, in 
welchen ed vorfommt, find zwei wefentlich verfchiedene Wege üb⸗ 
lich, nämlic, der der Amalgamation und jener des Schmelzen. 

Der Amalgamationd-Prozeß wird bei eigentlichen 
Silberzen und bei filberhaltigen Kupferergen angewendet; jedoch 
mit dem Unterſchiede, daß man im erftern Falle (dad zu Mehl 
verfleinerte) Erz felbft, im legtern Falle das durch Schmelzung 
aus den Erzen gewonnene Schwefelfupfer (KRupferftein, Bd. IX., 
©. 42) oder unreine Kupfer (Schwarzfupfer, Bd. IX,, S. 43) 
der Amalgamation unterwirft, Beide Methoden find im Artifel 
Amalgamation (Bd. L, ©. 249—258) bereit abgejanteit 
worden. 
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Der Silber⸗Schmelzprozeß iſt oft von ſehr verwickelter 
Art, wenn man nicht mit reinen Silbererzen, ſondern mit Ges 
mengen aus folhen und den Erzen anderer Metalle, oder gar 
mit etwas filberhaltigen Blei» oder KupfersErzen zu thun hat. 

Daß reiche und von Bergart (erdigen Foflilien) ziemlich 
freie Silbererze in größeren Stüden zu verarbeiten find, ift ein 
feltener Fall. Dann pflegt man entweder diefelben mit Blei in 
Graphittiegeln zu fehmelzen, oder fie auf dem Treibherde beim Ab- 
treiben filberhaltigen Bleied (Bd. J., ©, 109 u. f.) zuzufegen. 

Wählt man dad Erftere, fo verbindet ſich das Blei ſowohl 
mit dem Silber ald mit dem Schwefel (fofern das Er; Schwefel- 
flber enthält), man gewinnt folglich im Ziegel ein fehr filberreis 
des Blei (aus welchem nachher durch Abtreiben oder durch Fein⸗ 
brennen, f. unten, dad Silber abgefchieden wird), und darüber 
eine Schicht Bleiſtein (Schwefelblei). Werarbeitet man aber die 
Erze im Zreibherde, fo bildet fich zwar anfangs ebenfalls Schwer 
felblei; allein diefes wird beim weitern Verlaufe der Treibarbeit 
durch die gebildete Bleiglätte in metallifches Blei und fchwefelige 
ſaures Gas zerfegt. 

Ärmere und weniger reine Erze, welche wenig oder fein Ku⸗ 
pfer enthalten, werden entweder durch die Roharbeit und 
Bleiarbeit oder durch das fogenannte Eintränfen zu Gute 
gemacht. Bei der Roharbeit fchmeljt man (in Schadhtöfen, die 
mit jenen zur Blei: und Kupfergewinnung übereinfommen, f. die 
Artifel Blei und Kupfer) die Erze mit Zufa von Schwefel: 
fies, und erzeugt fo eine Maſſe, welche hauptſaͤchlich aus Schwer 
feleifen befteht, aber auch das Schwefelfilber und die anderen 
Schwefelmetalle des Erzes enthält (RoHftein); diefe wird dann 
geröftet, mit Blei, Bleiglätte oder geröftetem Bleiglan; wieder 
gefhmolgen (Bleiarbeit, Verbleiungsfhmelzen), und 
liefert dabei filberhaltiges Blei (Werfblei, welches dem Abtreiben 
ju unterwerfen ift) nebſt einer Mifchung von ©chwefeleifen und 
enderen Schwefelmetallen, befonderd Schwefelblei(BTeiftein). 
— Die Einträntarbeit befteht darin, daß man die Erze 
Ihmelzt, die dadurch entftandene, das Silber enthaltende, Mis 
dung von Schwefelmetallen (Lech) aus dem Ofen in eine mit 
Blei zum Theil gefüllte Grube (Eintränftiegel) ablaufen 


- 


läßt, und mit dem Blei zufammenrührt. In der Ruhe fondert fich 
fodann am Boden filberhaltiges Blei ab, während die früher fchon 
vorhanden gewefenen Schwefelmetalle, gemifcht mit dem nım ers 
zeugten Schwefelblei ald eigene Schicht auf der Oberfläche ſich 
fammeln. Aus dem filberhaltigen Blei wird das Silber durch Ab» 
treiben gewonnen. 

Silbererze, welche flarf mit Kupfererzen gemengt find, und 
Aupfererze mit Silbergehalt, werden auf diefelbe Weife wie nicht 
filberhaltige Kupfererge verfchmolzen (f. Art. Kupfer, Bd. IX., 
&. 39—43), und liefern dabei zuerft Robftein, dann — aus 
diefem — Schwarzfupfer. Das eine oder dad andere diefer 
Produfte fann zur Silbergewinnung (da das Silber ſtets in Bes 
gleitung des Kupferd bleibt) dem Amalgamiren unterworfen wers 
« den, wie oben bereitd angeführt. Andere Methoden find folgende: 
a) Man fchmel;t das filberhaltige Schwarzfupfer in einem niedri= 
gen Schacdhtofen mit Blei (oder mit Xleiglätte, die fich dabei zu 
Blei reduzirt) zufammen, was man Verbleien oder Friſchen 
nennt; gießt die gefchmolzene Maſſe, welde Kupfer, Silber, 
Schwefel ıc. mit dem Blei verbunden enthält, in runde Scheiben 
(Griſch- oder Saigerfiüde) von a Fuß Durchmefler und 
3 Zoll Dicke aus; und unterwirft diefe endlich der Saigerumg. 
Das Saigern befteht darin, dag man die Scheiben — auf der 
Kante ſtehend — in einem eigenen Ofen (Saigerherd) zu 
einem Grade erhigt, wobei dad Blei mit dem Silber und etwas 
Kupfer verbunden herausfhmilzt und abfließt, während das Kur 
pfer noch etwas blei- und ein wenig filbergaltig in löcherigen 
Stüden (Kienftöden), von übrigens unveränderter äußerer Ge- 
ftalt, zurückbleibt. Das aufgefammelte filberhaltige Blei wird dann 
abgetrieben, um das Silber daraus rein zu gewinnen. Dad güns 
fligfte Verhältniß des Bleies zu Kupfer und Silber in den Frifch- 
ſtücken ift ein folches, wobei auf 3 Theile Kupfer za Theile Blei 
und zugleich auf jedes Loth Silber wenigftend 15 Pfund Blei 
fommen ; dieß würde einen Silbergehalt von 25 Loth in 100 Pf. 
Kupfer als den angemeffenften darftellen. Die Theorie des Sai—⸗ 
gerungöprozefles ift folgende: 

Durch das beim Friſchen binzugefügte Blei entfliehen zwei 
Legirungen, nämlich aus Kupfer mit verhältnißmäßig wenig Blei, 
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und aus viel Blei mit allem (oder faft allem) Silber. Diefe in 
ber gefchmolzenen Maffe mit einander vermengten Legirungen 
trennen fich beim Erftarren dergeftalt, daß das Silber-Blei nefter- 
oder förnerartig wie in einem Mege oder Schwomme von Bleis 
Kupfer eingefhhloffen bleibt und daher bei geringer Hitze leicht 
ausfchmilzt. Das löcherige Anfehen der Kienftöde und der ganze 
Vorgang ift anders nicht zu erflären. — b) Man verbleit (flatt 
des Schwarzfupfers) den filberhaltigen Rohſtein auf eben ans 
gezeigte Weife, d. h. durchSchmelzung mit Bleiglätte oder geröftetem 
Bleiglanz, und unterzieht dad Produkt alsdaun der Saigerung. 

Aus filberhaltigem Bleiglanz wird durch den gewöhnlichen 
Bleipütten- Prozeß (Bd. IL, ©. 339 fg.) zunächft das Blei gang 
fo dargeftellt, als ob fein Silber vorhanden wäre; das &ilber, 
welches hierbei immer dem Blei folgt, fo daß es in dem gewon—⸗ 
nenen Werfblei (Bd. IL, S. 356) bis auf einen fleinen Verluft 
volltändig enthalten it, wird zulegt Durch die Treibarbeit davon 
geſchieden. 

Man entnimmt aus dieſer gedraͤngten uͤberſicht der Haupt⸗ 
Verfahrungsarten beim Silberſchmelzprozeſſe, daß das Ziel aller 
Methoden darin beiteht, das Silber mit Blei in Verbindung zu 
bringen, weil man ein einfaches Mittel hat, es nicht nur von diefem, 
fondern durch deifen Vermittelung zugleich auch von den übrigen 
berunreinigenden Metallen zu befreien. Diefes Mittel beiteht im 
dem Abtreiben auf dem Treibherde, wobei zulegt dad Silber 
beinahe rein erhalten werden fann. Die Treibarbeit ijt in einem 
eigenen Artifel (Bd. I., ©. 109 fg.) fhon befchrieben worden *). 





2) Pattinfon in Neweaſtle hat ein Berfahren zur Anreiches 
zung des Werkbleies, d. h. zur Konzentrirung des Silbergehals 
tes in demſelben angegeben, welche durch Ausführung im Großen 
als fehr wirkſam und vortheilhaft bewährt ift. Sie beruht auf der 
Beobachtung, daß bei langfamem, von ftetem Umrühren begleites 
tem Erkalten des filberhaltigen Bleies fih in einem gewiſſen Zeite 
punkte eine Menge Eleiner Körner ausfheiden, welche mit einer 
Schaumtelle perausgehoben werden Fönnen, und fait reines Biel 
find, während der Eilbergehalt bis auf eine Epur in dem noch 
völlig Hüfligen Theile der Metallmaffe aufgelöft bleibt. Man Fann 
auf diefe einfache Weife felbft das ärmfte Blei, deſſen Silbergehalt 
die Koſten eines unmittelbaren Abtreibens nicht bezahlen würde, 
fehe treibwürdig machen . 
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Meiſtens befchließt man das Abtreiben, wenn die Erfcheinung fich 
dargeboten bat, welche man dad Blicken oder den Blick nennt 
(8. L, ©. 112); allein in diefem Zeitpunfte ift das Silber 
(Blidfilber) no nicht rein, fondern enthält Blei, Kupfer 
und Spuren von anderen Metallen in folhem Verhaͤltniſſe, daß 
ed bei der Probe fi) nur als 14⸗ bis ı5löthig ausweifet. Zur 
volltändigen Reinigung ift denmach eine fernere Operation erfors 
derlich, welche man das Feinbrennen nennt und auch mit dem 
durch die Amalgamation gewonnenen (gewöhnlih nur 12» bis 
ı3löthigen) Silber vornehmen muß, 

Dad Feinbrennen befteht in einer Fortſetzung desjenigen 
Prozeſſes, der dad Wefentliche deö Abtreibens ausmacht (nämlich 
DOrydation der Unreinigfeiten durch Zutritt der Luft zu dem im 
Fluß befindlichen Silber), und zwar entweder ohne oder mit er⸗ 
neuertem Zufag von Blei, deffen eigene Orydation jene der ande- 
ren noch vorhandenen Metalle befördert. Das von der Treibarbeit 
herrührende Blickſilber enthält faft nur Blei ald Veimifchung ; 
wenigftens ift diefes in fo fehr überwiegendem Antheil vorhanden, 
daß e8 zu gänzlicher Verfhladung der feinen Mengen Kupfer :c. 
völlig hinreicht, und eine weitere Hinzufügung von Blei nicht er: 
fordert wird. In diefem Falle ift das Feinbrennen geradezu nichts 
weiter ald eine Verlängerung des Treibens, welche man ohne bes 
fondere Schwierigfeit in dem Treibherde felbft Statt finden laſſen 
fönnte, und an einigen Orten wirflich &tatt finden läßt. Nur 
kommt hierbei in Betrachtung, daß der Treibherd fih zum Fein—⸗ 
brennen darum weniger eignet, weil in dem weiten Raume des⸗ 
felben das fchon faft reine Silber zu wenig Plag einnimmt, um, 
ohne Brennftoff»Verfhwendung, auf dem nöthigen Hitzgrade er- 
halten zu werden. Deßhalb nimmt man das Beinbrennen, der 
Regel nad, in einem Fleinern Behältniffe (einem fogenannten 
Zeft) vor, und befolgt dabei eine der drei verfchiedenen Methoden, 
welche man das Feinbrennen vor dem Gebläfe, unter der 
Muffel, und im Flammofen nennt. Beſtehen die Verunrei- 
nigungen des Silbers hauptfächlich aus Kupfer ꝛc., wie bei dem 
von der Amalgamation fommenden Silber der Ball ift, fo fegt man 
ihm beim Einfchmelzen Blei zu (18 Theile auf ı Theil vorhander 
nen Kupfers zc., folglich 5. ®. ı Pfund 4 Loth Blei auf ı Pfund 
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ıslötbigen Silbero); die Arbeit felbft bleibt übrigens die nämliche 
wie im vorigen Falle. 

Unter einem Te ft wird eine einfache, aus fejt zufammenge- 

fampfter Holzs oder Knochen Ajche gebildete runde Schale vers 
fanden, welhe im Wefentlihen die Geftalt und Befchaffenheit 
der zum Abtreiben im Kleinen dienenden Kapellen (Bd. I., ©. 108) 
bat, nur eine viel bedeutendere Größe (z. B. ı2 Zoll Durchmef: 
fer, 3 Zoll Höhe) befigt, und der Haltbarkeit wegen von einem 
Ring oder einer Schale aus Eifen äußerlich umfchlojfen ift. Bor 
dem Gebrauche muß der Zeit fehr gut audgetrodnet und .abges 
wärmt werden. 
‚ Um das Feinbrennen vor dem Gebläfe zu verrichten (die un» 
vollommenjte Art, weil. fie viel Brennmaterial aufzehrt und 
ſchwierig zu leiten ift) wird der Teft auf einem Herde vor das 
Gebläfe geftellt, mit dem zerflüdten Silber beſchickt, mit Holz⸗ 
fohlen überfchüttet, und das Feuer allmälig gefteigert, bid das 
Metall ſchmilzt. Dann räumt man die Kohlen behende ab, legt 
einige Stücke Holz quer über den. Zeft, und auf diefe wieder fri- 
Ihe Kohlen, fo daß von letzteren das Silber nicht ferner berührt . 
wird, fondern der Gebläfewind frei darüber flreicht; rührt von 
Zeit zu Zeit mittelft eines eifernen Hafens um, und unterhält die 
Hige, bis fich die Oberfläche des Silbers als ein völlig klarer 
Merallfpiegel darftellt; nimmt nun die Kohlen über dem Teſte 
weg, und läßt ed ein wenig abfühlen. Sobald die Oberfläche 
zu einer fchwachen Rinde erjtarrt it, tritt dad Spratzen 
(8. 126) ein, nad) dejjen Beendigung das Silber durch heißes 
Vaſſer abgefühlt und aus dem Teſte genommen wird. 

Zum Beinbrennen unter der Muffel werden in einer 
ſtarken Mauer muffelartig geformte Gewölbe ausgefpart, welche 
born ganz, oben etwa zur Hälfte offen find, und deren jede zum 
Einfegen eines Teftes dient. Die vordere ffnung wird nachher 
mit Ziegeln zugeſetzt, bis auf eine Offnung zum Eintragen und 
Umrühren des Silbers. Über den Teft wird eine Art Dedel (ein 
lo genanntes Muffelblate) von Thon geftürzt, oben und vorn 
offen, übrigend ganz gefchlojfen, nur daß in den Seitenwäuden 
Luftlöcher angebracht find. Der Raum des Gewölbes über diefem 
Dechel wird mit Kohlen gefüllt, welche fonach nicht auf den Tefl 
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fallen fönnen, fondern das Silber durch die Wärmeflrahlung bed 
Muffelblattes von oben erhigen. Luftfandle im Mauerwerke füh« 
ren den Zug dem Gewölbe zu, um das Feuer anzufachen; zugleich 
fommt die durch das Junere ded Muffelblattes ftreichende Luft mit 
der Oberfläche des Gilberd in Berührung, und bewirft die Oxy⸗ 
dation ded Bleies und der übrigen beigemifchten unedlen Metalle. 

Das in jeder Beziehung vortheilhaftefte Verfahren beim 
Seindrennen ift die Anwendung eines Flammofens (Wind« 
ofens), der mit Steinfohlen geheizt werden fann. Die Flamme 
ftreiht aus dem Feuerherde über dad in einem Teſte (auch wohl 
in einem gleichgeitalteten unbeweglichen Herde) befindliche Silber, 
und zieht durch einen Schornflein ab. Der Teft (oder Herd) iſt 
mit einer beweglihen Haube von Eifenbleh, die man inwendig 
mit Lehm befchlägt, überdedt. 

Das feingebrannte Silber führt den Namen Brandfil: 
ber, Beinfilber, und ift ı5 Loth ı5 bis 17 Grän fein, d. 5. 
enthält nur noch ?/, bis ı Prozent Kupfer; nach Karften follte 
ed niemald über ?/, Prozent unedle Metalle zurüdbalten, was 
einer Beinheit von 15 Loth 17.4 Orän entfprechen würde. Da der 
Ausdruf Feinſilber eigentlich chemifch reines Silber bezeich» 
net, fo nennt man das Brandfilber oft auch, um Verwechſelun⸗ 
gen zu vermeiden, bergfeines Silber. 

Eine gründliche und ausführliche Beſchreibung ſaͤmmtlicher 
Silberhütten. Prozeſſe findet man in Karften’s Syſtem der Me⸗ 
tallurgie, Bd. V. (Berlin, 1832.) 

Scheidung des Silber von Gold und Kupfer 
auf naffem Wege — Sofern in der Natur fehr häufig das 
Silber mit einer Fleinen Menge Gold verbunden vorfommt; ers 
hält man in diefen Faͤllen auch durdy die Hüttenprozeſſe (fey es 
auf dem Wege der Amalgamation oder der Schmel;ung) das Sils 
ber goldhaltig (güldifch), weil dad Gold zufolge feiner gros 
Ben hemifchen Verwandtfchaft zum Silber, diefes durch alle Ber 
bandlungen hindurch begleitet. In älteren Zeiten war theild dies 
ſes häufige Vorkommen eines geringen Goldgehaltes unbekannt, 
theild die Gewinnung deöfelben der Koften wegen unmöglich). 
Meuerli hat man jedody in der Auflöfang durdy Schwefelſäure 
ein Mittel kennen gelernt, mit Vortheil felbft dann noch das Gold 
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— wenn deſſen Menge nur den 2000ften Theil des 
&ilbergewichtes (aljo nur etwa den fiebenten Theil eined Gräns 
in der Marf) beträgt. Dabei trifft es fich fehr oft, daß das Sil⸗ 
ber zugleich noch fupferhaltig ift (entweder von der Darftellung 
im Großen ber, oder weil ed behufs der Verarbeitung legirt 
wurde); ed handelt fich alddann auch um die Trennung vom Aus 
pfer, wodurd das Verfahren fompligirter wird. Die Silberfchei- 
dung mittelft Schwefelfäure ift im Artifel © heidung (Bd. XII.) 
fo ausführlich befchrieben, daß hier nichts weiter hinzuzufügen 
bleibt, ald daß man gegenwärtig an einigen Orten gußeiferne 
Keſſel, ſtatt der von Platin, dazu anwendet. Übrigens wird durch 
die Scheidung auf naſſem Wege das fupferhaltige Silber eben fo 
wenig gänzlich frei von Kupfer dargeftellt, wie durch das Ab⸗ 
treiben; daher ed oft nöthig wird, daöfelbe nachträglich dem 
Geinbrennen zu unterwerfen. Die Darftelung ſ chemiſch 
reinen Silbers aber bleibt jederzeit den Arbeiten im Kleinen vor⸗ 
behalten, zumal dasfelbe nie in großen Auantitäten für technifche 
Zwede erforderlich ift. | 

Darftellung reinen Silbers im Kleinen — 
Die Methoden hierzu find mannigfach; die brauchbarſten laufen 
aber im Wefentlichen alle darauf hinaus, fupferhaltiges Silber 
(Münzen oder gewöhnliches Arbeitöfilber) in reiner Salpeterfäure 
aufzulöfen, die filtrirte Flüffigfeit mit einer ebenfalls filtrirten 
Sohlalzauflöfung zu verfegen bis fie vollftändig gefallt ift, das 
niedergefchlagene Chlorfilber mit Fochendem Waller rein auszur 
waſchen, und es endlich zu metallifchem Silber zu reduziren. Die 
Aweihungen treffen nur das Verfahren in Betreff des legten 
Punktes. Die Reduftion des Chlorfilbers fann bewirft werden: 

a) Durch fohblenfaures Kali oder Natron. — Man 
wägt das doppelte Gewicht des trodenen Chlorfilbers von trocke⸗ 
ner gereinigter Pottafche (oder wallerfreiem fohlenfaurem Natron) 
ab, ſchmelzt fie in einem heflifchen Tiegel, und träge dann (wäh. 
tend der Inhalt des Tiegelö rothglühend erhalten wird) mit einem 
Lffelhen nach und nach in kleinen Prifen das zerriebene, ſcharf 
getrocknete Chlorfilber ein. Auf jeden folhen Zufag folgt ein Auf: 
braufen, welches von entwiceltem Sauerjtoffgas und fohlenfau« 
m Sad herrührt. Das Chlorfilber reduzirt fich nämlich bei der 
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Berührung mit dem geſchmolzenen fohlenfauren Alkali, und gibt 
au daßfelbe feinen Chlorgehalt ab, während das Silber ald Puls 
ver ſich abfondert, da zur Schmelzung deffelben die Hitze nicht 
body genug ift. Hat man auf ſolche Weife die ganze Menge des 
Chlorſilbers zugefept, fo bededt man den Tiegel, gibt auch oben 
darüber Kohlen, und fleigert die Temperatur bid zum Weißglüben, 
damit das Silber ſchmilzt. Nach dem ſchließlichen Herausnehmen 
aus dem Ofen ſtößt man den Tiegel behutfam ein Paar Mal mit 
dem Boden auf, damit alles Metall fi) im Grunde deffelben ver: 
einigt, und feine zerfireuten Körner in der Schlade eingefchloffen 
bleiben. Iſt ererfalter, fo zerfchlägt man ihn, trennt von der (aus 
Chlorfalium oder Chlornatrium und unzerfegtem kohlenſaurem 
Kalı oder Natron beitehenden) Schladendede dad Silberforn, 
und reinigt ed mit einer naſſen Buͤrſte. — Wird fohlenfaures 
Kali angewendet, fo thut man gut, nah Mohr's Vorfchlage, 
etwas Fohlenfaures Natron zuzufegen, um es fchmelzbarer zu 
machen. Übrigens findet bei diefer Methode fait unvermeidlich ein 
@ilberverluft (von 2 bis 3 Prozent) dadurdy Statt, daß vermöge 
des Aufbraufend beim Eintragen des Chlorfilberd Stäubchen def» 
felben von dem entwidelten Gaſe fortgeriffen werden. Manche 
ziehen deßhalb vor, das Eplorfilber gleich ganz mit dem kohlen⸗ 
fauren Alfali zu mengen, mit diefem Gemenge den Ziegel zu füls 
len und. dann zu glüben. Hierbei muß jedoch während der erſten 
halben Stunde nur dunkle Nothglühhige gegeben werden, damit 
der größte Theil der Gafe fich entwidelt, bevor die Maffe ganz 
flüſſig wird; widrigen Baus entfteht Silberverluft durch Spritzen. 
Da aber das Ehlorfilber vor feiner Reduktion fchmilzt, fo zieht 
ſich etwas davon in die Poren des Tiegels ein, welchem Übelftande 
Gmelin dadurd vorbeugt, daß er den Ziegel di mit feuchtem 
fohlenfaurem Kali (halb das Gewicht des Chlorfilbers) ausfüttert, 
und wenn derfelbe glüht dad trodene Gemenge von gleichviel 
Ehlorfilber und Fohlenfaurem Kali nach und nad) einträgt. — In 
allen Fällen it man nicht ganz ficher, daß Feine Silbertheilchen 
in der Schlade eingefchloifen bleiben. 

b) Durch Kreide (oder Kalf) und Kohle (nah Gay: 
Luffac). — Man made ein inniged Gemenge von 100 Theilen 
trodenem Chlorfilber, 7u!/, Th. Kreide und 4'/, Th. Holzkohlen⸗ 
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pulver, füllt Hiermit einen Ziegel bis zu zwei Drittel feiner Höhe 
an, und bringt ihn zum Glühen. In dem Maße, wie der Inhalt 
jufammen finft, trägt man neue Portionen ded Gemenges nad, 
und zulegt erhöhet man die Hise fo weit, daß das @ilber ſchmel⸗ 
jen fann. Es fammelt ſich alkmälig auf dem Boden, und darüber 
ſteht eine Schlade, weldhe aus Ehlorfalium ünd überfchüfligem 
Kalf gebildet if. — Dad angegebene Gemenge fchmilzt nicht 
leicht genug und fcheidet das Silber unvollländig ab; erfegt man 
die große Menge Kreide durch 20 Th. trodenen gebrannten 
Kalt, fo find die Refultate beffer, aber eö foll doch noch ein bes 
deutender Silberverluft Statt finden. 

ec) Durh Harz (nah Mohr). — 3 Theile trodenes 
Chlorfilber werden mit ı Th. Kolophonium genau gemengt, in 
einen Tiegel gegeben und erhigt. Hier entzieht der Wailerftoff des 
Harzes dem Chlorfilber das Chlor, wodurd falzfaured Gas ers 
jeugt wird, welches im Entweichen die an der Öffnung des Ties 
geld fihrbare Flamme grün färbt. Sobald die Flamme aufgehört 
hat, fegt man etwas Borar zu, bededt den Ziegel, erhigt ftärfer, 
um das Silber zu ſchmelzen, und thut zulegt einige Teichte Schläge 
an den Ziegel, um dad Metall am Boden zu vereinigen. Die 
darüber befindliche Kohle enthält Feine Silbertheilhen mehr, und 
dad Verfahren ift in dieſer Rüdficht, fo wie überhaupt durch feine 
leihte Ausführbarfeit zu empfehlen. | 

d) Durch Zink oder Eifen. — Diefe Methode ift vors 
treiflich geeignet, das Silber als feines Pulver zu erhalten. Man 
bringt das frifch gefällte, gehörig ausgewafchene Chlorfilber fo- 
gleich — ohne es zu trodnen — nebft dem Trichter und Papier: 
filter, worin es fich befindet, in eine große gläferne oder porzellas 
nene Schale, die mit deftillirtem, durch ein wenig Schwefelfäure 
angefäuertem Waller gefüllt ift; legt ein Zinfitäbchen oder einen 
diden Eifendraht dazu hinein, fo daß dieſes Metallſtück eben nur 
mit einem Ende das Ehlorfilber berührt, und überläßt das Ganze 
ſich ſelbſt. Die Reduktion beginnt an der Berührungsſtelle mit 
dem Stäbchen, und fchreitet nach allen Geiten fort. Binnen 6 bis 
24 Stunden (je nach der Menge Chlorfilber) ift der Vorgang be: 
mdigt, und das Silber liegt in Geftalt eines loſe zufammengeba- 


denen, Teicht zwifchen den Fingern zerreibliken Kuchens von 
Uhnol: Encytlop· XV. Br. 11 — 
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grauer Farbe vor. Dad Zinf oder Eifen wird nun heraudgezogen, 
der Trichter aus der Flüffigfeit gehoben, dad Silber aber mit ver» 
dünnter Schwefelfäure übergoffen, fpäter mit dejtillirtem Waſſer 
vollftändig ausgewafchen, endlich getrodnet *). Will man es 
fhmelzen, fo gefchieht dieß in einem irdenen Tiegel mit Zufag 
von Borar und Salpeter. — Das Übergießen des Silberpulvers 
mit Schwefelfäure hat den Zweck, einen Antheil Zinf (oder Eifen), 
welcher ihm beigemengt ift, aufzulöfen. Wendet man Zinf zur 
Keduftion an, und will man völlig chemifd reines Silber erhal: 
ten, fo muß das erjtere Metall deftillirt (bleis und eifenfrei) feyn. 
e) Durch Kali auf naffem Wege (nah Gre 
gory). — Das frifih gefällte Chlorfilber wird mit heifem Waf- 
fer, unter öfterem Umrühren mit einem Glasſtabe, durch Defau: 
tiren gut ausgewaſchen; dann noch feucht in einem blanfen Kef- 
fel von Platin, Silber oder Eifen mit überfchüffiger Agfalilauge 
(von wenigitens 1.25 fpezififhem Gewicht) unter fleißigem Um: 
rühren fo lange gefocht, bis eine Probe des abgefchiedenen Sil⸗ 
berorydes fich ohne Rüdftand in Salpeterfäure auflöfet. Hierauf 
wäfcht man dad Oxyd durch Defantiren zuerft drei Mal mit hei— 
Gem Waſſer, dann mit faltem (weil es im größtentheild gewafche- 
nen Zuftande eine Neigung zeigt, fich auf der Oberfläche des hei 
Ben Waſſers zu halten); trod'net ed, und fchmelzt es ohne Zus 
fa — oder mit ein wenig fohlenfaurem Kali, um etwa noch bei- 
gemengtes Chlorfilber zu zerfegen — in einem Ziegel ein, wobei 
es fich zu metallifchem Silber reduzirt, 
8. Karmarſch. 


Spiegel 
Die Art der Herftellung der Glastafeln für Spiegel (Spie- 
gelglas) ift bereits in dem Artifel Glas, Band VI, S. 623 
befchrieben. Hier folgt die weitere Bearbeitung der rohen Glas— 
oder Spiegeltafel bis zum fertigen Spiegel; durch dad Schleifen, 





) Nah Fournet Fann das aus Chlorfiiber durch Zink reduzirte 
Eilderpulver auf gleihe Weife zu einer dichten Maſſe ae: 
ſchweißt werden, wie das ſchwammige Platin (f. Bd. XI. 
S. 147.) 
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Poliren und Belegen, und zwar nach derjenigen Methode, welche 
in der k. k. Ärarial» Spiegel: Manufaktur zu Echlegelmühl in 
Nieder: Ofterreich ausgeübt worden ift. 

Bon jedem guten Spiegel wird hauptfächlich gefordert; daß 
er erftens die fich fpiegelnden Objekte treu, und zweitens mit derges 
börigen Klarheit wieder gibt. Das Erjte erzwedt man, wenn 
die Glastafel auf beiden Seiten nicht nur möglichit eben, fondern 
auch gleich dick ift, fo daß beide Flächen parallel zu einander find. 
Dis Zweite wird bei einem vollfommen geläuterten Glaſe durd) 
eine gute Doffirung (gehörige Feinheit des Schliffes bis zur Pos 
litur), durch eine reine Politur und weiße Belegung erreicht. 

Die vom rauhen Schnitt, Bd. VI., ©. 632, fommenden 
Oladtafeln, werden entweder an das Nauhgläfer » Magazin 
oder gleich zum Schleifen abgegeben. Bei der Abgabe der Glas— 
tafeln zum Schleifen, werden fie noch einmal auf ihre Reine 
heit unterfucht, weil die vom rauhen Schnitt fommenden Glas— 
tafeln Hicht ganz fehlerfrei find, und nöch alle jene Fehler haben, 
weldhe an der Ober: oder Bodenfläche fo liegen, daß durch län 
gered Schleifen (dünner Schleifen, Zuhalten genannt) der Glas— 
tafeln, erftere herausgefchliffen und letztere rein fehlerfrei werden. 
Um nicht unnöthiger Weife die Glastafeln dünner zu fchleifen ald 
es die wegzufchaffenden Behler erfordern, muß man Ddiefe Beh» 
ler während dem Schleifen öfters . anfehen; um die mangelhafs 
ten Stellen leicht zu finden, werden alle auf der rauhen Fläche 
(jene Släche der Glastafel, welche mit dem Pflafter des Kühl» 
ofend in Berührung war) mit Rothbraun bezeichnet, und zwar 
jene Fehler, welche auf der glatten Fläche ald die zuerft zu fehleis 
fende liegen, mit einem &Kreife, und jene, welche auf der raus 
hen Seite liegen, mit einer Spiral Linie umfangen. 

I. Das Schleifen. 

Das Schleifen der gegoffenen Spiegeltafeln bei der 
t: ?. Ärar = Guffpiegel = Babrit gefhah bis zum Jahre 1831 
bloß mittelſt Menfchenhänden, Handfchleifen genannt. Im 
Jahre 1832 mad erfolgter Überfiedlung dieſer Manufak— 
tur von Neuhaus nach Schlegelmühl in Nieder: Defterreih, un: 
ter der Direftion des Regierungsrathes Scholz, wurde eine 
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Schleifmaſchine für gegoſſene Spiegel-Glastafeln, bei welcher 
dad Waſſer die bewegende Kraft iſt, erbaut. Da nad) der Er— 
bauung diefer Mafchine das frühere Handfchleifen nicht ganz 
aufgegeben, fondern nebftbei noch mit fortgefegt wurde; fo follen 
bier auch beide Scleifarten, und zwar das Handfchleifen zuerft, 
und dann das Schleifen mit der Mafchine, befchrieben werden. 

Die Schleiferei muß ein fehr lichted, geräumiges- und wer 
gen des großen Bedarfed an Waller beim Schleifen, mit einer 
Waiferleitung verfehened Lofal feyn. In diefem werden mehrere 
von allen vier Seiten zugängige, wenigftend 3 Schub von den 
Umfangsmauern des Lofaled entfernte GSchleiftifhe der Länge 
nach fo aufgeftellt, daß jeder Tifh vor ein Feniter zu ftehen 
fommt. Die Big. ı auf Zafel 360 ftellt einen Längen» Durchs 
fchnitt eined Schleiftifches für Handfchleifer dar; A ift eine in 
den Bußboden bei ı8 Zoll tief ausgehobene Grube, in welcher 
zwei Mauern BB von ı Schub Dide und fo lang als der 
Scleiftifch breit wird, aufgeführt find; auf ihnen fleht ein 
10 Zoll hoher, aus lerchenen oder führenen Brettern beftehender 
und gut ausgepichter Kaften a (Wailerfaften), in welchem auf 
zwei 9 Zoll hohen Hölzern bb eine auf der oberen Fläche eben 
abgefchliffene 3% die Steinplatte e horizontal liegt. Um den 
Waſſerkaſten in einer Entfernung von ı*/, Zoll ift zur Reinhal⸗ 
tung des Schleiftifches, und damit der Handfchleifer beim Anleh⸗ 
nen, wenn er arbeitet, nicht naß wird, ein Bretterkranz d befe= 
ftigt. Der Waflerfaften a ſteht um die Steinplatte e — 6 Zoll 
und vor der Grube A — 9 Zoll vor. Die Höhe ded ganzen’ 
Schleiftifches darf vom Fußboden gerechnet, 3o Zoll nicht über 
fleigen. Iſt das Schleif »Lofale nicht gedielt, fondern mit Zie— 
geln oder Steinen gepflaftert, fo muß rings um den Schleiftifch, 
da wo der Schleifer während der Arbeit fteht, bis zum Rande A 
eine Bretterdielung gelegt werden. 

Der Waflerfaften wird mit Waſſer nicht ganz voll angefüllt, 
und dann zum Aufgppfen der zu fchleifenden großen Glastafel 
auf die Steinplatte gefchritten, wobei mehrere Handfchleifer ab» 
wechfelnd helfen. 

Dad Herbeitragen der rauhen Slastafeln zum Schleifen, 
dad Aufgypfen derfelben, dann das Abnehmen und Wegtragen 
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der gefchliffenen Glaͤſer, überhaupt alle jene Arbeiten, welche von 
einem Schleifer allein nicht verrichtet werden fönnen, muͤſſen von 
allen gemeinfchaftlich geleiftet werden. Das VBodenglas (die zu 
fhleifende Glastafel, welche auf dem Schleiftifhe aufgegypft 
wird, heißt man dad Bodenglas) wird hierauf auf den Schleif- 
tifh gehoben, und hier einftweilen der Länge nach auf drei nach 
der Länge des Schleiftifches, nahe am ande, gelegte ſchmale 
Siljftreifen aufgeftellt, und in diefer Stellung feitgehalten. Hier: 
bei ift noch zu bemerfen, daß dad Bodenglas fo geftellt wer: 
den muß, daß beim Niederlegen die raube Seite, nämlich diejes 
nige Seite der gegoffenen Glastafeln, welche mit dem Pflafter 
des Kühlofens iu Berührung war, und an welcher der zur Ver: 
binderung des Anflebens (Anfchmelzen) des Glaſes an das Kühl: 
ofenpflafter eingeftreute Kiesſand feſt anhaftet, auf den Gyps 
ju liegen fommt. Die obere glatte Seite der Gladtafeln nennt 
man die Gußfeite; an diefer hält der Gyps nicht feit, aus wel: 
dem Grunde die Glastafeln immer zuerft mit der rauhen Fläche 
aufgegypft werden müſſen. Hierauf wird eine Partie Gyps durch 
ein Haarfieb, damit die in demfelben etwa enthaltenen gröberen 
Broden wegfommen, auf den Tifch gefiebt, eine Art Damm da= 
von gemacht, "in deilen Mitte Waller gegoifen, und nach und 
nad unter Waffergugeben der Gyps fo eingerührr, daß eine ziem— 
li dünne Maſſe entfteht , diefe dann mit den Händen auf der 
ganzen Steinplatte ziemlich gleichförmig ausgebreitet, und das 
Bodenglas vorfichtig darauf niedergelegt, die Filzſtreifen heraus 
gezogen und fo lang ohne Anwendung von Drud hin» und ber 
bewegt (eingerieben) bis die Luftblafen entwichen find. Bei großen 
Luftblafen, welche unter dem Bodenglafe zurücbleiben, ift beim 
eriten Schleifen mit der gröbften Schleiffandgattung ein Zerbre⸗ 
hen des Glaſes zu befürchten. Um das in's Mittel des Schleif- 
tiſches gerichtete Bodenglas wird von dem übrig gebliebenen Gyps 
eine, eine Faßette bildende Rahme gemacht, welche verhindert, 
daß das Waſſer nicht fo Teicht unter dad Glas dringt, und legte: 
ted während dem Schleifen nicht leicht vom Gypſe fi) abheben 
oder losgehen kann. 

Beim Anmachen des Gypfes ift befonders darauf zu fehen, 
daß derfelbe nicht zu dick ausfällt: weil erſtens ein zu dicker Gyps 
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früher, bevor das Bodenglas gehörig eingerieben ift, erhärtet und 
dad Entweichen der unter dem Ölafe eingefperrten Luft erfchwert; 
zweiteng muß man in diefem Kalle, um die Luftblafen beim Ein: 
reiben Doch wegzubringen, einen Drud auf das Bodenglas aud- 
üben, wodurch ed ungleich (nicht als eine horizontale Fläche) in 
den Gyps zu liegen fommt, und dadurd ein ungleich dider 
Schliff der Glastafeln entftehen muß; drittens enthalten die Glass 
tafeln beim Aufgypfen mittelft eined zu dick angemachten Gypſes 
eine flarfe Spannung, löfen fi dann gern beim Schleifen vom- 
Gypſe ab (abgypfen), oder wenn diefes nicht erfolgen kann, fprin« 
gen fie. Sit der Gyps zu dünn angemacht, fo zieht er langſam 
an (erhärtet fpät) und läßt gleich anfangs beim Schleifen nad, 
fo daß man gleich das Umgypſen der Glastafeln vornehmen muß. 
Das öfterellmgypfen wirft, befonders wenn ſchon einige Zeit mit 
den Glastafeln gefchliffen wurde, fehr nachtheilig auf den ebenen 
Schliff und darf befonders gegen das Ende des Schleifens nie 
vorgenommen werden, weil die Glastafeln bei jedem neuen Auf: 
gypfen eine andere Lage erhalten und in eine andere Ebene zu lie— 
gen fommen, wodurch, wie vorher, eine ungleiche Dicke der Glasta« 
feln entftehen muß. 

Der angemachte Gypô hat dann zum Aufgypfen Die ges 
hörige Konfiftenz, wenn die hingingeftedte Hand beim Heraus: 
ziehen nicht mehr wällerig, fondern fo weiß daß die Naturfarbe 
der Hand noch etwas durchfcheint, ausſieht. Nach erfolgtem Auf: 
gupfen und gemachter Gypsrahme um das Bodenglas, wird dies 
ſes und der übrige freigebliebene Theil des Schleiftifdyes mit dem 
Breitmeller, eine Art Spatel, beftehend aus einem 3 Zoll breiten, 
4 Zoll hohen unten zugefchärften Eifenbleche, welches mit einer 
Angel in einem hölzernen Hefte befeftigt ift, rein abgepugt, und 
hierauf zum Aufgypfen der Obergläfer gefchritten. 

Das Eben » Schleifen der Glastafeln gefchieht dadurch, daß 
zwei Slastafeln mit Kiesfand, alfo Glas mit Glas auf einander, 
abgerieben werden. Um demnah das Wodenglas (die große 
Glastafel) zu fchleifen, benöthiget der Schleifer mehrere Kleinere 
Slastafeln, welche man Obergläfer und alle zu fchleifenden Glas: 
tafeln, naͤmlich das Bodenglas und die dazu gehörigen Ober: 
gläfer zufammen, einen Satz nennt. Da ſich die Obergläfer, 
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wenn fie bloß eben gefchliffen werden, ald kleinere Flächen, ver: 
bältnifmäßig viel früher ald das Bodenglas ausfchleifen und ges 
gen legtereö zu dick bleiben würden: fo hat man die Zahl der zum 
Ausfchleifen (Ebenfchleifen) eined jeden VBodenglafes gehörigen 
Dbergläfer fo beftimmt, daß nach erhaltenem Schliffe die Dide 
beider Glastafeln, die des Boden- und Oberglafes in Bezug auf 
ihre Größe im Verhältniß fliehen, und gefunden, daß zum Aus— 
ſchleifen eines 
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hinreichend find. In den einzelnen Faͤllen, wo die Oberglaͤſer 
früher auf die vorgefchriebene Dicke abgefchliffen find, und das 
Bodenglas doch noch nicht ausgeglichen ift, erhält der Hand: 
fchleifer noch ein Oberglas, mit welchem er aber nur bis zur er: 
folgten gänzlichen Auögleihung des Bodenglafes fchleift, jenes 
dann zurücläßt und erft bei einem neuen Satze auöfertigt. Bei 
der Abgabe der Obergläfer an den Schleifer werden diefe eben» 
falld noch einmal gut angefehen und die auszufchleifenden Fehler 
mit Rothbraun wie früher bezeichnet. 

Hierauf wird jedes Oberglas, um es vor dem Zerbredyen 
beim Schleifen zu fichern, mit der rauhen Seite auf einen foge- 
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nannten Oberftein, welcher mit dem Oberglafe beiläufig von glei» 

cher Größe ift, und deren jeder Handfchleifer mehrere von ver» 

fhiedenen Dimenfionen haben muß, aufgegypil. 

j Die Oberfteine find eigens für diefen Endzwerf zwifchen dir 
deren Gußleiſten gegoffene und dann auf beiden Flaͤchen bloß 

rauh und eben abgefchliffene Slastafeln. 

Das Schleifen der Glastafeln gefhieht im Anfange mit 
Siedfand, Schleiffand genannt, und gegen Ende mit Schmirgel. 
Hat man feinen brauchbaren Schleiffand in der Nähe, fo wird 
dazu der nach dem Brennen ald Abfallausgefchiedene ftarf eifen- 
bältige Echmelzfied oder Quarz verwendet. Sollte Dderfelbe 
den Bedarf an Schleiffand nicht deden, fo ergänzt man das feh- 
lende Quantum mit Geröllfies, der in jedem Bache auf dem 
Sandbänfen zu finden ift, brennt ihn in einem Ofen bis zur 
Kirfhrothglühhige aus, fchredt ihn im Waſſer ab, und läßt ihn 
dann auf einem Stampfwerfe pochen. 

Bedient man fich des gegrabenen Kiesfandes zum Schleifen, 
fo muß diefer früher gewafchen und geſchlaͤmmt werden, um ihn 
dadurch yon den erdartigen Theilen zu befreien. 

Das Schleifen gefhieht mit Schleiffand von verfchiedener 
Seinheit und zwar in ſechs Gattungen, welche fich der Handfchleifer 
alle aus dem von der Stampfe oder vom Wafchen erhaltenen und 
dur ein Sieb, wo 25 Schlingen auf den Quadratzoll gehen, 
durchgefiebten Schleiffande felbft bereiten muß, und dieſe Arbeit 
gewöhnlich, nachdem alle Slastafeln aufgegypft worden find, vor: 
genommen wird, Zu diefer Sortirung hat der Handfchleifer fünf 
Siebe: in Nr. 5, weldes pr. Quadratzoll 36 Schlingen bat, 
bleibt der gröbite Schleiffand Nr. 6 zurüd, in dem Siebe Nr. 4 
mit 49 Schlingen pr. Quadratzoll der Sand Nr. 5, im Siebe 
Nr. 3 mit 8ı Schlingen pr. Quadratzoll Nr. 4, im Siebe Nr. a 
mit 144 Schlingen pr. Quadratzoll Nr. 3, im Siebe Nr. ı mit 
356 Schlingen pr. Quadratzoll bleibe Nr. 2 oder der grobe Haar⸗ 
fand, endlich der Sand, welcher Durch das Sieb Nr: ı paflirte, gibt 
den feinen oder Haren Haarfand Nr. 1. Diefe Schleiffortirung 
muß mit dem gehörigen Fleiße und der erforderlichen Aufmerkſam⸗ 
keit gefchehen, damit ja nicht gröbere Sandförner unter die fein: 
ften Sandgattungen fommen, welche die Oläfer voll Riffe machen, 
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umd nur durch Wiederanwendung einer bereitd gebrauchten 
gröberen Schleiffandgattung heraus 'gefchliffen werden Fönnen. 
Einzelne ganz grobe Körner unter dem Haarfande fprengen ge— 
wöhnlich die Slastafeln. Der Handfchleifer muß demnach nicht 
onfßer Acht laffen, die feineren Siebe vor jedem Gebrauche zu un⸗ 
terfuchen, ob nicht einzelne Schlingen des Gewebes zerriflen find. 
- Bon allen diefen Schleiffandgattungen bereitet fi der Hand» 

fchleifer nur immer höchſtens den Bedarf für eine zu fchleifende 
Flache. 

Nach geſchehener Herrichtung der Schleifſandgattungen 
nimmt der Handſchleifer feinen Maßſtab, eine b—7 Schuh lange, 
a:/, hohe und 1?/,’ breite, auf einer .der hoben Kanten 
gerad abgerichtere Latte, und beftimmt damit, indem er diefe mit 
der abgerichteten Seite nach der Breite, Länge und in diagonaler 
Richtung auf die zu fchleifende Fläche des Bodenglafes auflegt, 
die höchſten Punfte derfelben, eben fo auf den Obergläfern, und 
bezeichnet diefe, indem er mit einem Stück Gyps einen Kreis um 
fie macht. Darauf nimmt der Handfchleifer von den Obergläfern 
dasjenige, wo die gefundene höchſte Stelle fo ziemlich im Mittel 
ded Glaſes liegt, und ſich folglich Fonver zeigt, legt es auf dad 
Vodenglas und gypit gerad über der gefundenen größten Erhöhung - 
des Dberglafes auf. dem Öberfteine den Schleiffaften auf. Der 
Handfchleiffaften iſt auf Taf. I., Fig. a dargeitellt, und befteht aus 
einem Bretterfaften a, ı8 Zoll breit, ı8 Zoll lang und 10 Zoll 
hoch, unten mit einem ebenen Boden verfehen; an diefem Kajten 
befinden fi) 4 Handhaben (Ohren) d d; b ftellt den Oberftein 
und c dad an leptered aufgegypfte Oberglas vor. Iſt der Gyps, 
womit der Schleiffaſten auf dem Oberfleine befeflige wurde, feft , 
geworden, fo beginnt das Schleifen wie folgt: mittelft einer 
7 Zoll langen, 4 Zoll breiten und 3 Zoll tiefen hölzernen Schaus 
fel gibt der Schleifer von dem in feiner Nähe befindlichen gröb⸗ 
ften Schleiffande Nr. 6 auf die vorbezeichnete größte Erhöhung 
bed Bodenglafes, welchen er mit Waſſer benegt, breitet den 
Schleifſand mit der Schaufel etwas aus, und hebt dad Oberglas, 
welches neben die abzufchleifende Erhöhung gefchoben wurde, auf 
einer Seite etwas auf und ſchiebt ed auf den Schleiffand; fo daß 
die beiden größten Erhöhungen, die des Boden: und Oberglafes, 
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auf -einander liegen. Der Schleifer faßt hierauf mit der Tinfen 
Hand die Handhabe d und mit der rechten Hand d’', gleichzeitig 
fchiebt er mit der linfen Hand in der Richtung von d nad d’, 
und zieht mit der rechten ‚von d“ nad) d’; dadurch geräth der 
Scleiffaften in eine drehende Bewegung welde der Schleifer zu 
erhalten trachten muß, und zwar fo lange, bis der Scleiffand 
ganz zerrieben ift, welches immer der Fall it, wenn das Seräufch 
aufhört ; wornach der Schleiffaften zur Beite gefchoben, neuer Sand 
und Waffer aufgegeben und wie früher aufs Neue geichliffen 
wird. Im Anfange des Schleifens wird nur von Zeit zu Zeit der 
Schlamm (zerriebene Sand), mit einem Streichbrette abgezogen, 
jedoch wie das Schleifen mehr fortfchreitet, muß der Schlamm 
vor jedem Aufgeben von frifchem  Schleiffande abgezogen wer« 
den. Das Gtreichbrett ift ein ı2 Zoll langes, 5 Zoll breites, 
3/, ZoU dickes weiches Brettchen, weldyed, da ed im naffen Zus 
ftande beflere Dienfte leiſtet, ftets im Waflerfajten Tiegen bleibt. 
Mit dem erſten Oberglafe fchleift man fo lange, bis die größte 
Erhöhung desfelben weggefhafft if, nimmt dann den Schleif⸗ 
kaſten ab, und gypſt ihn auf den Oberſtein des zweiten Obergla« 
ſes wieder über der höchften Stelle auf, und lehnt das erſte über: 
fchliffene Oberglas einftweilen weg. Bevor mit dem zweiten Glaſe 
gefchliffen wird, muß mit der Meßplatte dad Bodenglas unter: 
fucht werden, ob die erfte Erhöhung fo weit abgefchliffen ift, daß 
mit ihr eine oder mehrere andere Stellen gleich hoch liegen, in 
welchem Falle dann nicht mehr auf der erften Stelle allein, fon- 
deru auch auf allen jenen Stellen wie vorher gefchliffen werden 
muß; welches fo gefchieht, daß während dem Schleifen der Schlei⸗ 
fer den Schleifkaſten von einer Stelle auf die andere ſchiebt und 
da überall den aufgegebenen Schleifſand abarbeitet. Auf dieſe Art 
werden immer wieder neue Stellen angegriffen, bis endlich die 
ganze Fläche des Bodenglafed gleihförmig überfchliffen ift, und 
der Schleiffaften eine rubhigere Bewegung angenommen hat. Sind 
alle Obergläfer überfchliffen, fo wird dann wieder mit dem erften 
angefangen, dabei aber immer der Schleiffaften über der Mitte 
des DOberglafes auf dem Oberfteine aufgegypft, und von nun an 
die ganze Bläche des Bodenglaſes gleihförmig gefchliffen. - Dieß 
gefchieht dadurch, daß der Handfchleifer während dem Schlei⸗ 
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fen den Schleiffaften wie früher dreht und zugleich vor 
fih nach der Breite des Glaſes hinſchiebt und wieder zurüd: 
jieht, demnach der Schleiffaiten eine doppelte, naͤmlich eine dres 
bende und eine geradlinige hin» und hbergehende Bewegung hat. 
Bei diefem Schleifen wird in den Scleiffaften ein Gewicht von 
3o Pfund gelegt. Wenn fo ziemlich alle Erhöhungen und Vertier 
fungen des Bodenglafed und der Obergläfer weggefchliffen find, 
fo werden dann mit dem Bünferfande die Flächen vollends auds« 
geglihen, d.h. ed wird mit diefem Schleiffande nur noch fo lange 
geihliffen, bis die von dem vorher gebrauchten Schleiffande zu— 
rüfgelajfenen Fleinen Vertiefungen und alle ald ausfchleifbar an» 
gezeichneten Sehler bei dem Bodenglafe und Obergläfern vollends 
ganz weggefchliffen find und die Meßplatte zeigt, daß diefe Blär 
hen ſich geebnet haben. Die Mefplatte zeigt dadurch den ebes 
nen Schliff der Blächen an, wenn fie nicht gar zu naß nad) allen 
Rihtungen der Flächen aufgelegt, überall nad) der ganzen Flaͤche 
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flarf Flebt. Zeigen ſich die Flächen noch nicht gut, fo müffen die höhe— 
ren Stellen mit diefem Schleiffande noch fo lange fortgefchliffen 
werden, bis die verlangte Ebene erzielt if. Hierauf wird der 
Echleiftifh gut abgewaſchen, eben fo die Obergläfer, in den 
Eleiffaflen noch ein Gewicht von 20 Pfund gelegt, und num 
auf die legte Art mit dem Schleiffande Nr. 4 fo lang geſchliffen, 
bis auf dem Bodenglafe und den Obergläfern der Grund vom 
Dreierfande heraudgefchliffen ift; dann werden die Glastafeln 
wieder gut abgewafchen, und wie früher mit dem Scleiffande 
Nr. 3 der Grund vom vorhergehenden Schleiffande Nr. 4 bears 
beitet, wobei der Schleiffaften wieder um 20 Pfund mehr be 
fhwert wurde. Vor der Anwendung ded Schleiffandes Nr. a 
oder groben Haarſandes müͤſſen die Gläfer gut abgewaſchen, und 
dann von dem Schleifermeifter unterfucht werden, ob fich der 
Cliff für die feinen Schleiffandgattungen eignet, nämlidy: ob 
eritend die Flächen eben find, und zweitens, ob der Grund von 
den vorhergehenden gröberen Schleiffandgattungen gehörig aus— 
gearbeitet ift oder nicht. Findet der Echleifmeifter den bisher ger 
leifteten Schliff nach Vorfhrift, fo kann zur Anwendung des gro: 
ben Haarfandes Nr. 2, und dann zum feinen Nr. » gefchrittem 
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werden; wo bei jeder Gattung und bei jedem Oberglafe 20 Mal 
Schleiffand aufgegeben wird, welches man auch 20 Mal Auffe: 
gen nennt. Wird jedesmal der Schleiffand gehörig abgearbeitet, 
und der Schlamm vor jedem neuen Aufgeben früher gehörig ab» 
gezogen: fo ift ein zomaliges Auffegen (Sandaufgeben) bei jedem 
Dberglafe hinreichend, um den Grund vollends herauszufchleifen, 
und der Schliff wird für die Anwendung ded Schmirgels geeig- 
net feyn. Das Gewicht im Schleiftaften wird bei den zwei Haars 
fandgattungen bis auf 100 Pfund vermehrt. Nach diefen zwei 
Schleiffandgattungen folgen die zwei Schmirgelgattungen Nr. ı 
und 2, tiber deren Zubereitung das Nöthige beim Poliren gefagt 
werden foll. Vor der Anwendung des Echmirgeld müllen nicht 
nur die Släfer und der Schleiftifch gut abgewafchen, fondern es 
müffen auch die Gypsraßmen um die Glastafeln abgeftochen und 
mit neuen Rahmen erfegt werden. Erft dann, wenn dieß geſche— 
ben ift, wird mit dem erften Schmirgel das ganze Bodenglas 

“ überftrichen, und wie früher mit einem Gewichte von beiläufig 
ı20 Pf. im Schleiffaften fo lang gefchliffen, bis der Schmirgel 
ganz aufgehört hat zu raufchen, welches in 20 bi 25 Minuten 
der Ball ift. Hierauf wird der Schlamm mit einem eigenen, bloß 
für den Schmirgel gehörigen Streichbrette vom Bodenglafe abger _ 
ftrichen, welches auf die Art gefchieht, daß man den Schleiffa= 
ſten einmal rechts, dad andere Mal links fchiebt, und von den 
freien Stellen den Schlamm wegftreicht. Dann ftreicht man neuer- 
dings Schmirgel auf, und wiederholt dieß bei jedem Oberglafe 
ı2 Mal: eben fo wird dann mit dem zweiten Schmirgel bei jedem 
Dberglafe 20 Mal aufgeftrihen, wornach der Schliff auf der ers 
ften Seite beendet ift.. 

Die gefchliffenen Slächen der Obergläfer und die des Bo— 
denglafed werden nun rein abgewafchen, und von dem Schleif— 
meifter unterfucht, ob fie mit dem Schmirgel gehörig ausgefchlif: 
fen, und ob alle auszufchleifenden Fehler befeitige find, 
worauf er erft dann, wenn dieß der Fall ift, die Olastafeln ums 
Pehren und auf der zweiten Seite fchleifen darf. 

Das Abnehmen (Abftechen) der Glastafeln vom Gyps ges 
ſchieht auf folgende Art: der Schleifer nimmt ein Spitzmeſſer, 
ähnlich dem Meffer zum Auffchneiden des Papiered, 16 Zoll lang 
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14).“ breit, mit diefem flicht er, nachdem früher die Gypsrahme 
um das Bodenglad abgenommen wurde, zwiſchen dem Glaſe und 
Gypſe auf der Längenfeite des Glaſes vorſichtig auf beiläufig 
zwei Zoll tief hinein; nimmt dann einen dünnen ıB Zoll langen 
hölzernen Span, welcher fo auögefchnitten ift, daß er ebenfalls 
ein Spitzmeſſer formirt, und ſteckt diefen neben das Spitzmeſſer, 
sieht legteres heraus, und wiederholt erftered in Abfländen von 
beiläufig ı2 Zoll längs der einen Seite. Hierauf fchiebt er vor« 
ſichtig dieſe geftecdften hölzernen Späne einen nach den andern um 
beiläufig 2 Zoll tiefer hinein, wodurch fich die Glastafel nach und 
nach vom Gypſe löft. Bei breiten Bodengläfern gefchieht diefes 
Abftechen bis zur Hälfte der Breite des Glaſes von der einen laͤn⸗ 
geren ©eite, und die zweite Hälfte von der andern, jedoch 
ja niemalen auf beiden Seiten zugleich. Dieſes Abſtechen gefchieht 
bei größeren Gläfern, wobei Vorficht verlangt wird, immer in 
Gegenwart eines Fabrifbeamten und ded Schleifmeifters. 
Das Aufgypfen und Schleifen der zweiten Glaöflädhe ift 
ganz dasfelbe wie bei der erſten Flaͤche; es lommt bier nur 
zu bemerfen, daß, weil dad Glas nun fchwächer und nicht fo un« 
eben ald auf der erften Seite ift, fih auch immer die raube als 
die befjer gefühlte Seite leichter fchleift, dad Schleifen der zweiten 
Seite nicht mit dem fechfer, fondern mit dem fünfer Schleiffande 
begonnen wird. Iſt auch der Schliff der zweiten Seite fertig, fo 
liefert der Handfchleifer feine gefchliffenen Glastafeln (nachdem 
er früher mit Röthel auf jedes Glas die Dimenfionen, fo wie auch 
fein Zeichen, weldyed gewöhnlich in einem Buchſtaben befteht, ges 
fhrieben hat, und welches legtere dazu dient, um den Schleifer noch 
nachträglich, wenn fich ein SchWiffehler zeige, der ihm zur Laſt fälle, 
ju einem Erfage verhalten zu fönnen), in das Polir-Gläfer-Magar 
iin, wo die Glastafeln wieder unterfucht, die bemerfbaren 
Gehler bezeichnet und die gleihen Dimenfionen auf Stöße zufam« 
men gejtellt werden. 
Schließlich ift noch beim Handfchleifen zu bemerfen, daß 
manhmal WBodengläfer zum Schleifen fommen, welche fehr 


no! body j 
ſhmal, 3. B. F— ſind, und welche ſich einzeln 


ſchwer eben ſchleifen laſſen; in ſolchen Faͤllen gypſt der Schleifer 
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zwei folche Glaͤſer in einer Entfernung von '/, Zoll als Boden- 
gläfer auf, und füllt den Zwiſchenraum von ?/, Zoll mit Gyps 
aus, 

Die größten Obergläfer, mit welchen der Handſchleifer 
fchleifen fann, find von 40 Zoll Höhe und 30 Zoll Breite, grös 
Bere Obergläfer muß er fchon als Bodengläfer behandeln. 

Ein Handfchleifer it, nach gemachten Beobachtungen, im 
Stande folgende Blastafeln in der angegebenen Zeit zu fchleifen: 


Ein Bodenglasvon Oberglaͤſer von in 
2 Stüd — 
50’ Höhe i 24 * 
dB — —* .14 Tagen 
ı Gtüd 30’ Breite ı 40 gen 
20 
„„ 49 
604% hoch 1 Stück 23 ü 
ı do. = . + 3o do, 
"36% breit. — 40 
28 
70. vo 3 do. do 28 de 
1 do. 36% breit .. . . | 4 
a 4 do. dd... . 35 do. 


45° breit 


90 hoch . 
en —— 85 I.. do. 
ı do. 4677 bren 4 bis 5 Oberg 40 do 


1 de. rn 6 bis Due do. . 46 do. 

Rechnet man den Tag im Durchſchnitte mit 12 Arbeits: 
ftunden, fo fehleift ein Handfchleifer in einer Stunde im Durchs 
ſchnitte 18 Quadratzoll, — 

Die Konftruttion der auf Tafel 360 und 361 abgebildeten 
Maſchine zum Schleifen ift neu. Auch hier war, wie bei allen ganz 
neu erfundenen Mafchinen der Fall, daß fie erft nach mehreren 
wefentlihen Abänderungen dem Zwede entfprah und zum Ges 
braudye völlig geeignet war, Die beigefügten Zeichnungen ftellen 
die Maſchine mit allen nach und nach erhaltenen Abänderungen dar. 

Auf der Taf. 361 ift Fig. ı der Grundriß und Fig. 2 der 
Durchſchnitt der Mafchine; a bezeichnet dad Grundmauerwerf, 
deſſen Tiefe von der Befchaffonheit des Grundes abhängt, und in 
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welhem ein Raum b für das Kegelrad audgefpart ift; auf 
diefem Grundmauerwerfe liegen ferner in einer Entfernung von 
Mittel zu Mittel 7 Schuh 11 Zoll, zwei gußeiferne mit Rippen 
verfebene Anferplatten c, welche bier als nicht erfichtlic mit 
punftirten Linien bezeichnet find. Auf diefem Grundmauerwerfe 
ſteht das 2 Schuh 8 Zoll hohe und = Echuh breite Kranzmauer: 
werf d d“, welches für den Durchgang des eifernen Grindels bei 
d unterbrochen iſt; in diefed Kranzmauerwerk greifen auch die 
drei Lagerhölzer e e e ein; auf diefem Mauerwerfe fiegt eine 
Rahme aus *"?/,,zölligem Eichenholze £ £, welche gegen die Diago- 
nalverfhiebung mit 4 gußeifernen Winfelftreben g verfehen iſt, 
auf diefer Rahme liegen die zwei 12zölligen Eichenhölzer h, welche 
durch die zwei gußeifernen Schließen i feit verbunden find, in 
diefe zwei legten Eichenhölzer ift das mittlere eichene Lagerhol; k 
und ı2 Zoll jtarf, mittelſt Vorſatz eingezapft und mitteljt zwei vers 
borgenen Schrauben alle drei Hölzer feſt zufammen gefchraubt. 
Diefe zwei über einander liegenden hölzernen Rahmen find durd) 
8 ftarfe eiferne Schrauben I, welche mit-ihren Köpfen in den an 
diefen Stellen verftärften Rippen der Anferplatten c fleden, und 
dur das Mauerwerf gehen, feit mit legterem verbunden. Das 
Ballerrad, welches die Maſchine treibt, ift mittelfchlächtig mit 
56 Stoß: und Kropffchaufeln, und hat 8'/, Schuh im Durchmefs 
fer. An dem hölzernen Wafferradgrindel befindet fich ein eifernes 
Stirnrad mit 64% Dutchmeffer und go Zähnen, welches in em 
weites eiferned Stirnrad am eifernen Grindel m befeftigt, von 
50 Zoll Durchmejfer, und 69 Zähnen eingreift; der eiferne Grin⸗ 
del m trägt ferner das Fonifche oder Kegelrad n mit 65 Zoll Durd)s 
meſſer und 84 Zähnen, dieſes greift in ein am mittleren Krunme 
japfen horizontal befeitigted Kegelrad o, welches 24 Zoll Durdy- 
meſſer und 3o Zähne hat, ein. Der eiferne Orindel liegt in den 
Lagern p, welche alle ein meſſingenes Futter haben; bei q ift der 
Grindel gefuppelt und die Mafchine fann da mitteljt einem Aus: 
ſteller, ausgerücdt werden. Die 5 Krummzapfen r find aus 
Schmiedeiſen und jiehen und drehen fich genau fenfrecht auf ſtah— 
lernen in gußeifernen Pfannen befelligten Spuren; oben werden 
fie von gußeifernen mit Buchsbaumholz audgefüllten Lagern s, in 
welchen fie fich ebenfalls drehen und welche an die Rahmdölzer 
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und k angefchraubt find, gehalten. Jeder Krummzapfen hat eine 
Warze t, welche fich drei Mal verfegen läßt, fo daß die Krumme 
zapfen beim Drehen Kreife von ı8, 21 oder 24 Zoll Halbmeijer 
‚ befchreiben. Auf den Warzen t der äußern vier Krummzapfen r, 
welche 6 Schuh von einander entfernt ftehen, Tiegt der gufeiferne 
mit Rippen verflärfte Schleifer u fo auf, daß er fich bei der Be⸗ 
wegung genau in einer horizontalen Ebene bewegt, wozu gehört, 
daf die Krummzapfen genau fenfrecht ſtehen, und die obern 
Punkte der 4 Warzen genau in einer horizontalen Ebene liegen. 
Durd den mittleren Krummzapfen wird dem Schleifer die Be— 
wegung mitgetheilt: es ift daher die Warze diefed Krummzapfens 
etwas flärfer, und der Schleifer ruht auf diefer nicht auf. Die 
Löcher des Schleifer, in welchen die Warzen ſtecken, find mit 
Meiling ausgefüttert und ertra ſtaͤhlerne mit einer Konverität 
verfehene Platten eingelegt. Auf dem Schleifer u liegen in Lagern 
vdie 4 Schleiferrahmen w (bier nur drei erfichtlich, weil der 
vierte Schleiftifch wegen Mangel an Plag nicht gezeichnet wurde), 
deren jeder mit dem Schleiferauge x verfehen ift. 

Um den Krummzapfen dad von ihnen zu tragende Gewicht 
zu erleichtern und die öftere Reftifizirung, welche durch die fchnelle 
Abnügung der Warzen und der Zapfen an den Krummzapfen 
felbft nothwendig wurde, zu befeitigen, wird der Schleifer durch 
die vier Ketten y equilibrirt. Anfänglich hatte die Schleifmas 
fine nur zwei Schleiftifhe und jeder beftand aus zwei auf 
einander gefchraubten fchweren gußeifernen Rahmſtücken, wo die 
obere Fläche mit außerordentlih unebenen gußeifernen Platten 
überdeckt und die eigentlihe Schleiftifchfläche war, auf welche die 
Glastafeln zum Schleifen gegypſt wurden. Dieſe Schleiftiſche 
wurden ebenfalls von vier Krummzapfen getragen und mittelſt 
Seiten-Transmiſſionen, welche vom mittleren Krummzapfen des 
Scleifers, zu welchem Ende an demfelben ein zweites horizon⸗ 
tales Fleinered Kegelrad angebracht war, ausging, auf diefelbe 
Art wie der Schleifer bewegt. Da das von den vier Krummzapfen 
gu tragende Gewicht zu bedeutend war (ein Schleiftifch allein 
wog 75 Zentuer) und beim Schleifen fi diefes Gewicht durch 
die Glastafeln und den befchwerten Schleiffaften auf 80 Zent: 
ner vermehrte: fo Fonnte dieſen auch fein größerer Hebelarm als 
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von ı Zoll gegeben werden; die damit von den Schleiftifchen be= 
fhriebenen erzentrifhen Kreife hatten demnach nur 2 Z0U Durch⸗ 
mejjer. 

Diefe Heine Verfchiebbarfeit hatte nach angeitellten Beobach- 
tungen feinen Einfluß auf ein ebenered Schleifen der Glasflächen, 
die Krummzapfen unterlagen bei einer ſolchen Laft einer ftarfen 
Abnüpung, welche, um die Glastafeln nicht zu verfchleifen, ein 
öfteres Reftifiziren nothwendig machte. Man ftellte daher die 
Schleiftiſche aus, und [hliff von nun an auf ihnen, ohne daß fie 
fi bewegten. 

Mit Bewilligung des damaligen neuen Direktors, Regie 
rungsrathes Baumgartner, welcher gleicdy bei feinem Antritte 
als Chef diefer Ärar-Anſtalt bei diefer Mafchine eine fehr wes 
fentlihe Verbefferuug, nämlich die Umftaltung des fteifen Kreu- 
zes am Schleiffaften, in ein mittelft einer Kugel und Nuß bewege 
liches Kreuz anordnete, baute ich die zwei neuen Schleiftifche A 
und B nach folgender Konftruftion. Ein großer Vortheil, wel« 
hen das Handfchleifen hat, ift der, daß der Handfchleifer ein- 
zelne Stellen, je nachdem e8 die Glastafel, um eben und gleich 
di gefchliffen zu werden, erfordert, mehr oder weniger fchleifen 
fann. Diefen Vortheil erreichte ich großentheild bei der Mafchine 
durch den Zubau der zwei neuen Schleiftifche, indem ich ihnen 
zwei gegen einander fenfrechte Verfchiebungen, wie bei einem 
Meßtifche gab. Die Schleiftifhe A und B beftehen aus drei 
eihenen 8: und 12zoͤlligen hölzernen Rahmen z; in die untere 
Rahme find auf der oberen Seite fünf eiferne Rollen zur Hälfte 
in das Rahmenholz eingelaffen, und bewegen fich in metallenen 
Lagern, eben fo an der obern Seite der mittleren Rahme; an den 
unteren Seiten der erften und zweiten Rahme find zur Befeitigung 
der Reibung und wegen leichteren Verfchiebens Eifen « Schienen 
aufgefchraubt; die Achfen der oberen und unteren Rollen müllen 
fih rechtwinkelig durchfchneiden; auf der obern Rahme liegt eine, 
oder auch aud zwei oder vier Stücken beftehende 4 Zoll dide 
@teinplatte a’, die, auf der obern Fläche eben abgefchliffen, 
den eigentlihen Schleiftifch bilde: Um den Etein wird ein 
Bretterkranz b’/ befeftigt, und um diefen im einer Entfer: 


nung von ı'/, Zoll ein zweiter b“; zwifchen diefen zwei 
Technol. Encyfiop. XV. Bd, 12 
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Kränzen fließt der Schlamm vom Schleiftifhe in den mit hydrau⸗ 
liſchem Kalfe ausgemauerten Wafferfaften c/, und damit wenn 
die Tiſche verfchoben find, der abfließende Schlamm nicht auf die 
Rahmen felbft fallen kann, werden die Bretter d‘ bei der mitt» 
lern und untern Rahme befeftiget. Ein folder Schleiftifch läßt 
ſich rechts und linfs, vorwärtd und rüdwärts fchieben, und die 
Erfahrung bat gelehrt, daß man bei den zwei Fleinern Tifchen 
mit einer DVerfchiebung von ı2 Zoll und bei der größern mit 
18 Zoll ausreicht. 

e Erflärung der Detail» Zeichnungen: e 

Zaf. 361, Big. ı, Grundriß der Schleifmafchine. 

Sig. 2, Durchſchnitt. 

Big. 3, ftellt den mittleren Krummzapfen mit dem durch» 
ſchnittenen Lager und Lagerholze vor. 

Fig. 5, obere Anficht des Krummzapfend mit den drei Lö— 
hern zur Verfegung der Warze. 

Fig. 4, Seitenanficht von diefen Lagern und Lagerholze. 

Big. 6, obere Anficht davon. 

Big. 7, obere Anficht des Schleiffreuzed. 

Big. 8, Durchfchnitt des Schleiffreuzes und Schleiferauges ; 
bier ift die Kugel, welche fi in der meflingenen Nuß b bewegt, 
e die Warze, welche im Schleiferauge d ftedt, und e der Vor: 
ſteckkeil. 

Big. 9 zeigt das Stegeiſen und den Keil, womit dad Auge 
im Schleiferarme befeftigt ift. 

Fig. 10 und 11, Lager für die zwei Meineren Schleifer: 
arme. | 

Big. ı2, Schrauben ohne Kopf für die Befefligung der 
Lager, a vorzuſteckendes Stegeifen. 

Taf. 360, Fig. 3, Krummzapfen fammt Lager und Spur. 

Fig. 4, Lager für die zwei großen Schleiferarme, 

Big. 5, 6 und 7, Lager mit an Butter für den 
eifernen Grindel. 

Big. 8, Eingriff der zwei Regelräder am mittlern Krumm⸗ 
sapfen. 

Fig. 9, gufeifernes Winfelband g. 

Big. 10, gußeiferne Schließe i. 
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Big. 21, gußeilerne Auferplatte c’. 

Big. 12 und ı3, Schleiferarme. 

Big. 14, der halbe Schleifer von unten gefehen jammt 
Durchſchnitt. 

Fig. 15, der Ausſteller. 

Fig. 16 und 17, zwei Gabeln des Ausſtellers; letztere hat 
die zwei Warzen a, welche in eine Muth des Ausſtellkorbed b 
eingreifen und diefen am — Grindel bins und zurüuͤck⸗ 
ſchieben. 

Big. 18, Lager mit hölzernem Futter für die Krummzapfen, 
ſammt Schraube a. 

Fig. 19, eine eichene Schleiftifchrahme mit fünf Rollen a. 

Big. 20 und 21, Grundriß und Durchſchnitt des Schleifs 
taftens,. 

Beim Aufgnpfen der Bodengläfer fommt nur noch zu be: 
merfen, daß, da diefe genau in der Mitte des Schleiftifches Lies 
gen müſſen, früher auf den Tiſch zwei Latten, eine nach der 
Länge und die andere nach der Breite fo gelegt und mit Steinen 
gegen das Verfchieben befchwert werden: daß man nad) dem Eins 
seiben das Bodenglas nur an diefe zwei Latten anzuftoßen 
braucht, um es im Mittel zu haben. An den Längenfeiten wers 
den immer zwei Glastafeln fo zugelegt, daß diefe mit dem os 
denglafe ein Kreuz bilden. 

Die zwei. aufgelegten Glastafeln, Zulagen genannt, müfs 
fen zur Höhe die Breite des Bodenglaſes und zur Breite die 
halbe Differenz zwifchen der Höhe und Breite des Bodenglafes 
haben, wodurh dann die Diagonal: Linien ded Kreuzes in 
Big. ı, Taf. 361, 1, 7 — 9, 5 einander gleich werden. Die 
vorftehenden Theile 2 — 3, 3 — 4,5 — 6 ꝛe. follen einan⸗ 
der glei und 30 Zoll nicht überfleigen, in welchem Falle mar 
die Zulagen höher und dafür fchmäler wählt, fo daß der vor» 
ſtehende Theil nicht mehr ald 20 Zoll beträgt. In diefer Form 
muß auf der Mafchine jederzeit aufgegypft werden, nur in dem 
Falle, ald das zu fchleifende Bodenglas ein Quadrat ifl, muß auf 
allen vier Seiten eine furze fchmale Zulage fommen. 

Zum Schleifen eines Bodenglafes ſammt zwei Zulagen wer: 
den in der Regel drei Oberglaͤſer erfordert, deren Wahl durchaus 

ı2 * 
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nicht willfürlid, fondern von der Größe des Bodenglafes und 
dem Halbmeiler, auf welchem der Echleifer beim Schleifen geftellt 
ift, abhängt. Wählt man die Obergläfer zu groß, fo werden die 
Bodengläfer fonver und die Obergläfer fonfav; wählt man fie zu 
flein, fo werden jene fonfav und diefe fonver gefchliffen. Durch 
viele Verfuche und Beobachtungen ftellte ſich endlich für die Be— 
flimmung der Größe der DObergläfer folgendes Verfahren als 
daB brauchbarfte heraus: 

Wie aus der Konftruftion der Krummzapfen zu erfehen ift, 
laffen fih die Warzen dreimal verfegen, fo daß der Schleifer 
beim Schleifen ergentrifche Kreife von ı8, 2ı oder 24 Zoll Halb- 
meifer befchreibt. VBodengläfer mit der Höhe von 65 bi6 78 Zoll 
follen mit dem Halbmeſſer von ı8 Zoll, Bodengläfer von 78—90 
Zoll Höhe mit dem Halbmeifer von 2ı Zoll, und über go Zoll Höhe 
mit dem Halbmeifer von 24 Zoll gefchliffen werden. Bodengläfer 
unter 65 Höhe find alddiefe, um fie mit der Mafchine zu fchleifen, 
zu klein, und fönnen von ihr nur als Obergläfer gefchliffen wer« 
den. Dad Verfahren, die Größe der Obergläfer zu beitimmen, ift 
folgendes: Man ziehe von der Diagonallinie des zu fchleifenden 
Bodenglafes den Durchmeifer eines erzentrifchen Kreifes, welchen 
der Schleifer beim Schleifen befchreibt, ab, zum Reſte addire 
man eine durch Verfuche beftimmte und feftgefegte Zahl, und die 
Summe gibt die Größe der Diagonallinien für die Obergläfer. 

Die durch Verfuche beftimmten Zahlen find, für Bodenglä- 
fer mit einer Diagonale von 

„a bis 7b Hl. » 2 2 2 2 een. 8 300, 
76 Bm. 2 2: 0 re 10 5 
67 >» 00 9. 2 0 0 re 18 > 
100 7 NE 9. 0 0. 8 ea > 
114 » 1300 | 5 
z. B. das zu ſchleifende Bodenglas fey Bo Zoll hoch und 48 Zoll 
breit, fo it die Diagonallinie davon « . x » 93 Zoll, 
hiervon den Durchmefler eines erzentrifchen Kreifes 
bir di - 2 0 0 2 0 rec > 
bleibt . - 51 Zoll, 
biezu die durch Verſuche beftimmte Zahl, welche bier = ı2 » 
“fe der Diagonallinie für die Obergläfer . . . 63 Zoll. 
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Man fuche nun drei Obergläfer aus, deren Größe diefer 
Diagonallinie entfpricht. 

Zur größeren Bequemlichkeit und Vermeidung einer jedes: 
maligen Berechnung entwarf ich mir für den praftifhen Gebrauch 
eine Tabelle, wovon hier nur der Kopf nebſt einigen Bodenglä- 
fern mit den dazu pallenden Obergläfern als Beifpiel angeführt 
werden, indem die ganze Tabelle zu viel Raum einnehmen würde. 


Slaötafeln I Glastafeln ald Obergläfer für den Durch: 











ald Boden: meſſer. 
ru [em 
‚Is .ıa : IS. 8 S.lel- 
HE BI EHE 
s|ioa=slo=s s las| Se |» |Q9=-|Fi- 
0 48 | 
129 49 
8150 
Ei la (|a"188% 
* 53| 49 148 45 144 40 40; 
26154 50 147 46 |43 41139, 
| s|55 5ı 146 47 |42 43 38, 
& 56 52 145 48 I|4ı 43 97 
„315% 93169 2 153 144 [1633149 40 1572144 36 
358 54 143 49 139 45135 
17 5 55 14a 50 138 46134 
ie % 55 Ihı 5ı |34 46133 
* * 56 140 51 36 47132 
* * 57 139 52 135 
68163 
67164 
66165] } 


Diefe Tabelle beginnt mit der Meinften Diagonalzahl der 
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Bodenglaͤſer 73, und endet mit der größten von 134 Zoll. Zur 
linfen jeder diefer Zahlen ſtehen die Glastafeln, welche diefer Zapl 
entfprechen, und wo die Breite wenigftend der halben Höhe gleich 
ſeyn muß. Die größte Breite der Bodengläfer überfleigt nie 
65 Zoll, da breitere Glastafeln nicht erzeugt wurden. Die kleinſte 
Breite der Obergläfer foll wenigftend zwei Drittel der Höhe feyn. 

Ein Beifpiel wird den Gebrauch diefer Tafel zeigen: es fey 
das zu fchleifende Bodenglas Bo Zoll hoch und 48 Zoll breit, fo 
ift die Diagonalzahl 93; die Warzen der Arummzapfen flehen auf 
2ı Zoll, fo wird der Durchmeffer der vom Schleifer befchriebenen 
erzentrifchen Kreife oder D=4a feyn; darunter fleht die Diago» 
valzahl für die Obergläfer und neben diefer die Höhen und Breis 
- ten der Obergläfer felbft. 

Bon diefen Gläfern wählt man drei mit nicht ganz gleichen 
Dimenfionen als Obergläfer, fondern fo, daß fie ſich mehr und 
weniger dem Quadrate nähern. Wären die Warzen auf 18 Zoll 
geftellt, fo müßten die Obergläfer aus der oben mit D=36 bes 
zeichneten Kolonne gewählt werden. 

Jedes Oberglas wird hierauf auf einen Schleiffaften Taf. 361, 
Fig. ı und =D, und Zaf. 360, Fig. 20 und 21, aufgegypſt, und 
zwar auf die frühere Art. Die Schleiffälten beftehen aus einem 
zufammengezinften Kranze mit Diagonalftreben ; der eben abges 
bobelte gefalzte Boden ift auf den Kranz mittelit Schwalben⸗ 
fhweif aufgefhoben und noch mit Holzfchrauben, welche verfenfte 
Köpfe haben, feitgefchraubt. Der Schleiffaftenboden muß wenig» 
ſtens von allen vier Seiten ı Zoll größer ald das aufjugppfende 
Bodenglas feyn, damit beim Aufgypfen um lehteres ı Zoll breite 
hölzerne Leiften gelegt, und mit hölzernen Nägeln befefligt wers 
den fönnen. Die Fugen zwifchen dem Glaſe und den Leiiten füllt 
man mit Gyps aus. Bei ganz neuen oder durch längere Zeit nicht 
gebrauchten Schleiffaften muß der Boden einige Zeit vor dem Auf: 
gypfen naß gemacht werden, Damit er fih während dem Schleis 
fen, wo er ſtets naß ift, nicht wirft, wodurd) fi die Glastafeln 
abgypſen oder gar brechen würden. 

Vor dem Auflegen des Schleiffaftens mit dem Oberglafe 
auf den Schleiftifh beſtimmt der Mafchinenfchleifer die höchften 
Stellen des Bodenglafes auf diefelbe Art, wie der Handſchleiſer, 
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und flellt den Schleiftifh, wenn die größte Erhöhung nicht an 
den Enden der Köpfe liegt, durch die Doppelte Verfchiebung fo, 
daf die Erhöhung beiläufig in die Kreislinie, welche das Schlei- * 
ferauge x, Big. ı und 2, Taf. 361, beim Schleifen befchreibt, 
zu liegen fommt. Liegt die Erhöhung an einem Kopfe des Bo» 
denglafes, und ift der untere Theil der Olastafeln eben, fo 
braudht man nur den Schleiftifh mit diefem Kopfe um 6 bis 
9 ZoU gegen dad Mittel zu fchieben, wodurd dann beim Schlei« 
fen das Oberglas diefen Kopf mehr ald den andern übergreift, 
und ihn dadurch mehr fchleift. 

Iſt der Schleiftiſch geftellt, fo beftreuet man die ganze 
Fläche des Bodenglafes ſchwach mit Schleiffand, legt zwei höls 
zerne Leilten da, wo der Schleiffaften mit dem Oberglafe aufge: 
fhoben wird, über den Schleiftifhy und Kopf des Bodenglaſes, 
ftellt zwei hölzerne Schragen vor dem Schleiftifche auf, Tegt den 
Schleiffaften mit dem Oberglafe darauf, befeftigt dad Querbrett 
mit dem Kreuze E, Fig. ı, Taf. 361, darauf, und fchiebt ihn von 
den Schragen über die gelegten Leiten auf das Bodenglas, ftedt 
die Warze c, Fig. 8, Taf. 361, in das Schleiferauge d, gibt den 
Keil e vor, hängt den Hafen des über Rollen gehenden Geiles y’ 
Big. 2 Zaf. 361, an deffen Ende eine Wagfchale befeftigt ift, im 
dad Auge der Warze ein, und gibt num etwa weniger Gewicht in 
die Wagfchale als zum Balanziren des Schleiferarmed und des 
Schleifkaſtens erforderlich ift; worauf die Mafchine mittelft des 
Ausjtellers, Fig. 15, Taf. 360, eingeftellt wird, und das 
Schleifen auf folgende Art beginnt: | 

Die Schleiffandgattung Ne. 6 ift für das Mafchinenfchleifen 
zu grob, und man wendet bier als erften Schleiffand den Nr. 4 
an, welcher fo wie das Waſſer, im Anfange nur immer vor der 
wegzufchleifenden größten Erhöhung fo aufgegeben wird, daß ihn 
das Oberglas über diefe zieht, und er dafelbit fchon zerrieben erft auf 
die übrigen wegzufchleifenden Theile des Bodenglafes wirft. Die 
Gefhwindigfeit des Schleifers darf im Anfange nicht zu groß 
feyn, und derfelbe nicht mehr ald 10 Umdrehungen in der 
Minute machen. Der zerriebene Schleiffand (Schlamm), wird 
während dem Schleifen fleißig mittelft einer hölzernen Krüde, 
oder mit dem Streichbrette abgezogen. Nach drei Stunden nimmt 
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man den erflen Sphleiffaften herab, und unterfucht, ob der Tifch 
noch in diefer Stellung zu verbleiben hat, oder ob er wieder ins 
Mittel geftellt werden fanun, welches erjtere von der Erhöhung, die 
wegzufchleifen war, abhängt, und felten gleich beim eriten Abheben 
des Schleiffaftens der Fall iſt. Hierauf wird der zweite und dann 
ber dritte Schleiffajten aufgelegt, und mit jedem durch drei Stune 
den wie früher gefchliffen; während dem aber fann das Gewicht 
in der Wagfchale, fobald fich der Schleiffaften regelmäßig um die 
Warze zu drehen anfängt, nämlich, wenn ſich der Scleiffaften 
während zwei Umdrehungen des Schleiferd einmal um feine Achfe 
drebt und die Stofifugen, welche dad Bodenglas und die Zulagen 
bilden, gleihgefchliffen find, nah und nach vermindert werden. 
Sobald der Scleiftifch wieder ind Mittel geftellt iſt, gibt der 
Schleifer immer den Schleiffand, nicht in einzelnen Partien, 
fondern zerjtreut, auf die ganze Bläche des Bodenglafes. Nach 
dem dritten Schleiffaften wird wieder mit dem erften gefchliffen 
u. f. f, bis zur Vollendung. 

Iſt das Bodenglas und die Obergläfer bis auf einzelne Fleine 
tiefer liegende Stellen mit dem Schleiffande Nr. 4 ausgefchliffen, 
fo wird dann mit dem Sande Nr. 3 gefchliffen, und fo lang, bis 
nicht nur die vom vorhergehenden Schleiffande zurücgebliebenen 
einzelnen Vertiefungen, fondern auch die audzufchleifenden Feh—⸗ 
ler verfhwunden, und-auch die Flächen eben find. Beim Ges 
brauche des Schleiffandes Nr. 3 ift nicht nur das Gegengewicht 
in der Wagfchale ganz befeitiget, fondern ed wird hier fchon mit 
der Belchwerung des Echleiffaftend angefangen, wobei man den 
oberen Theil des Scleiffaftend mit Brettern zudedt und darauf 
ſchwere Steinplatten legt. Zur Verhinderung des Herabwerfens 
durch die Zentrifugalfraft werden die Bretter mit Leilten ver« 
ſehen. Bis zum Gebrauche des zweiten Schmirgeld wird dad Ger 
wicht nach und nach bis auf 200 Pfund, und bei großen Obergläs 
fern bis auf 260 Pfund vermehrt. 

Die Sefhwindigfeit des Schleiferd fann bis zum Schmir« 
geln höchſtens bis auf 12 Umdrehungen in der Minute fteigen, fo 
daß der Schleiffaften fich in diefer Zeit 6 Mal um feine Achfe 
dreht. Die Erfahrung hat gelehrt, daß in dem Verhältnijfe als 
fi der Schleiffaften in einer Minute öfter ald 6 Mal um feine 
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Achſe dreht, auch in demfelben Verhältuiffe felbft noch beim Haar: 
fande und Schmirgel die Bodenfläche fonverer und die Slächen 
der Obergläfer konkaver fich fchleifen. 

Sobald die Flaͤchen eben geworden find, gleicht das wei- 
tere Schleifen mit der Mafchine bis zur Vollendung des Sclifs 
fes ganz dem Handfchleifen ; aus weldyem Grunde man diejenigen 
Punfte, worüber [don das Nöthige beim Handfchleifen gefagt 
wurde, bier überging. 

In den Bällen, wo bei einem Bodenglafe die größte Erhös 
hung gerade im Mittel Tiegt, thut man fehr gut, die Tifche nicht 
ju verfchieben, fondern mit einem viel Fleineren Oberglafe, wel« 
ches beim Schleifen dad Bodenglas nicht ganz übergreift, durch 
einige Stunden, bis diefe Erhöhung fo ziemlich verfhwunden iſt, 
gu fchleifen ; dann läßt man es zurüd, und fchleift es mit einem 
Heineren Bodenglafe, wozu ed ald Oberglas paßt, vollends aus. 

Die Leiftung diefer Maſchine ift im Vergleiche zum Hand⸗ 
fhleifen folgende: Nach gemachten Beobachtungen fchliff die Ma 
fine auf allen vier Tifhen in einer Stunde im Durchfchnitte 
336 Quadratzoll, und ein Handfchleifer 36 Quadratzoll ganz fertig ; 
daraus ſtellt fi) die Leiftung der Mafchine zu jener eines Handfchleis 
ferd wie g'/, zu ı, oder die Mafchine arbeitete fo viel ald g*/, 
Handfchleifer. Diefe Leitung der Mafchine fann aber keineswegs 
als ihr Marimum gelten, denn diefes wird fich erft dann ergeben, 
wenn mit ihr Glastafeln bearbeitet werden, welche vom Quß aus eine 
gleihere Glasdicke haben, als es bei der £. k. Ärar.-Gußfpiegelfabrif 
der Fall war. Diefe Ungleichheiten entftanden ı) durch die bron« 
jene Gußpfatte, auf welcher die Glasplatten gegoffen wurden ; 
diefe hatte nach der Breite im Mittel bei 3 Linien und nad) den 
Diagenalen bei 5 Linien Senfung, und da beim rauhen Schnitt 
(fo heißt man das erfte Befchneiden der. gegoſſenen Glastafeln) 
felten an allen vier Seiten gleich viel weggefchnitten wird, fo war 
es auch felten der Kal, daß die durch die Senfung der Gußplatte 
entftandene Erhöhung gerade in die Mitte zu liegen fam; 2) ent» 
fieben fie im Kühlofen durch das Heben oder Senfen einzelner 
Pflafterziegel. — 

Die Faſſetten bei Glastafeln bid 36 Zoll Höhe werden mit 
freier Hand auf einer runden gußeifernen Platte (Eaffettirplatte), 
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welche wie der Schleiftifch in einem Waflerfaften liegt, mit fei- 
nem Schleiffande auf ähnliche Art wie dad Abrunden der Fleinen 
Glastafeln gefchieht, gefchliffen und zugleih mit demfelben 
Scleiffande abdojlirt, wobei, wenn dad Doffiren beginnt, Fein 
frifher Schleiffand aufgegeben werden darf, fondern der zulegt 
aufgegebene fo lang abgerieben wird, bis die Haffette die zum Po- 
liren erforderliche Feinheit erhalten hat. Ze breiter die Faſſette 
werden foll, unter einem deito fpigigeren Winkel muß die Glas» 
platte beim Schleifen geführte werden. Damit die Faffettirplarte 
nicht ungleich abgefchliffen wird, muß fich der Faflettenfchleifer 
während des Scyleifens immer zugleich um die Baffettirplatte be⸗ 
wegen. Der Buß der Zaflettirplatte muß ein feinförniger dichter, 
nicht blafiger feyn, weil fi) in die offenen Gußblaſen gröbere 
Sandförner hineinlegen, beim Schleifen die Faſſette ausfprengen, 
voll Riffe machen würden, und fein Doffiren zuließen. Die Baf- 
fetten an größere Glastafeln werden mit dem Stode, Laufer, 
Big. 26, Taf. 360, gefchliffen. Diefer befteht aus einem runden 
Stück Holje a mit einem KHandgriffe b, unten ift eine ebene, 
bei 3 Linien ftarfe Eifenplatte befeftiget. Die zu faffertirende 
Slaötafel wird auf eine ebene mit einem alten Schneidtuch über: 
zogene Tafel aufgelegt, worauf dann eine 3 Zoll breite Glasleiſte 
in einer Entfernung von der Kante des Glaſes, welche von der 
Breite der Faſſette abhängt, oder vortheilhafter anſtatt legterer 
gleich eine zweite Glastafel aufgelegt, und mit dem Faſſettirſtocke 
und Schmirgel die Kanten in fchiefer Richtung abgefchliffen. 

Das Doſſiren diefer Faſſetten gefchieht mit ſchwach gefihnit: 
tenen dünnen Glaöftreifen, wozu man gebrochene Polirſcherben 
benügt. | 


DO. Das Poliren. 


Bevor die gefchliffenen Gladtafeln zum Poliren fommen, 
werden fie mit geraden Schnittflähen und mit rechten Winkeln 
verfeben, wobei an allen vier Seiten etwas weggefchnitten wird, 
welches man den feinen Schnitt heißt. Durch diefes Befchneiden 
erhalten die Glastafeln ſcharfe Kanten, wodurch fie beim Poliren 
gern Sprünge (Einläufe) befommen, und auch den Polirfil; ſtark 
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abnügen. Dan fchleift daher früher die Schärfe der Kanten weg, 
d. 5. man rundet die Gläfer ab. 

Das Abrunden der Pleinen Glastafeln gefhieht dadurch, 
daß man die fcharfen Kanten auf einer für diefen Endzweck eigens 
auf eine Steinplatte bloß aufgelegten oder aufgegypſten dickeren ges 
fchliffenen oder auch ungefchliffenen, fehlerhaften Glasplatte, mit fei⸗ 
nem Sande, Haarfande, abreibt. Bei großen Slastafeln gefchieht 
dieß, indem man fie auf den mit Tuch überzogenen Schneidtiſch 
legt, und die fcharfen Kanten mit einem 3 Zoll breiten und ı2 Zoll 
langen gefchliffenen Glasftreifen mittelft groben Schmirgel (Scher⸗ 
benfchmirgel) abreibt, oder abfchleift. Nach dem Abrunden wird die - 
geſchliffene Glastafel auf dem Polirtifche, welcher aus einer oben 
eben abgefchliffenen Steinplatte, die nach ihrer Größe, auf zwei 
oder drei hölzernen Schragen, horizontal aufliegt, befleht, 
und’ 30 Zoll hoch ift, fo wie für das Schleifen aufgegypft. Die 
erfte Arbeit ded Polirers ift eigentlich nur eine Fortfegung des 
Schleifenö, und befteht darin, dem durch das Schleifen erzeugten 
Schliff, welcher für die Politur noch zu grob ift, erft die erfor« 
derliche Seinheit zu geben, damit dad Glas zur Annahme einer 
feinen fchönen Politur fähig wird. Diefed Feinfchleifen nennt 
man Doffiren, wozu fünf Gattungen Schmirgel von verfchiedener 
Feinheit benöthiget werden. 

Hier foll frühfe das Nöthige über die Zubereitung des 
Schmirgels folgen. 

Die k. k. Irarial:Guffpiegelfabrit bediente fih für ihre 
Gläfer ftetd des wohltheuren, aber wegen feiner Härte ald vorzüg— 
ih brauchbar anerfannten, im Handel unter dem Namen des 
Venetianer vorfommenden Schmirgeld. Diefer grobförnige 
Schmirgel wird auf einer eifernen Platte mit einem hölzernen, 
unten mit Eifen befchlagenen Laufer zerrieben, oder zweckmaͤßiger, 
auf einer Mühle zwifchen zwei gußeifernen dicken Platten gemahlen, 
fo wie eö in der legteren Zeit bei der Spiegelfabrif gefhah. Der 
jerriebene Echmirgel wird dann gefhlämmt, wozu 9 Bottiche ge- 
hören. In den erften Bottich fommt der zerriebene Schmirgel und 
wird mit Waſſer voll angefüllt. Aus diefem Bottich wird unter ber 
Rändigem Umrühren der im Waffer ſchwimmende Schmirgel durd) 
ein Sieb in den zweiten Bottich übergefchöpft, und in den erften Waf- 
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fer nachgefüllt, welches man fo lange wiederholt, bis nur lauter 
gröbere Körner in diefem Bottich zurückbleiben und dad Feinere 
übergefchöpft iſt; der Rüdftand kommt wieder zu reiben. Eben fo 
wird dann aus dem zweiten Bottich inden dritten übergefchöpft und 
dabei von Zeit zu Zeit der Schmirgel in dem zweiten Bottih aufs 
gerührt. So wird nun fortgefahren einen Bottich aus dem andern 
anzufüllen; wie der Schmirgel feiner wird, ſetzt man auch 
längere Zeit nach dem Umrühren mit dem lÜberfchöpfen aus, 
Der in dem zweiten Bottich zurücbleibende Schmirgel gibt den 
Scherbenfchmirgel und gehört zum Rundmachen und Schleifen 
der Abjtöße. Abftöße heißt man die zwei fich berüßrenden Kanten, 
wenn zwei oder mehrere Slastafeln auf oder neben einander ge= 
ftellt werden, und welche, damit fie genau zufammenpaffen, abge: 
fchliffen werden müffen. Das Schleifen derfelben gefchieht ganz 
fo wie dad Abrunden der Slastafeln. Aller in dem dritten Bottich 
zurücbleibende Schmirgel gibt den erften Schmirgel oder Nr. s, 
in dem vierten gibt den Schmirgel Nr. 2, beide für die Schleifer; 
der in dem fünften Bottich heißt Scharfordinär oder Schmirgel 
Nr.3, in dem fechsten Findordindr oder Nr. 4, in dem fiebenten 
Geringlinde oder Nr. 5, in dem achten Borlinde oder Nr.6, und 
in dem neunten Linde oder Nr. 7. 

Aus den neun Schmirgelgattungen werden Rugeln geformt, 
getrocknet und die feinften zur leichtern Erkennung gezeichnet. 
Der Scherbenfchmirgel, weil er fich nicht zu Kugeln formen läßt, 
wird bloß getrodnet. | 

Die legten fünf Gattungen gehören zum Poliren. 

Das Abdoffiren gefchieht mit einer Fleinen nicht zu dicken 
gefchliffenen Glastafel, 9 bis 10 Zoll hoch und 8 bid 9 Zoll breit, 
Polirfherben genannt. Der Polirer wifcht mit einem großen Bad» 
ſchwamme die Glastafel gut ab, fept ſich ein Gefäß mit Waſſer 
in die Nähe, nimmt die Schmirgelfugel, womit er das Abdoffiren 
beginnt, nämlih Schmirgel Nr. 3 oder Scharfordinär, taucht fie 

früher ind Waſſer und beftreiht damit die ganze Glasflaͤche, 
taucht die Finger der einen Hand ind Waffer und fpript damit die 
befirichene Fläche nicht zu flarf an, legt nun feinen früher naß 
gemachten Schmirgelfcherben auf und beginnt dadurch das Doſſi⸗ 
sen, daß er beide Hände flach neben einander auf den Schmirgel« 
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ſcherben legt, und unter Ausübung eined ziemlich gleichförmigen 
Druckes damit in lauter Kreislinien die ganze Glasfläche gleich- 
förmig und nicht mit zu großer Gefhwindigfeit, etwa bo Umdre—⸗ 
hungen in einer Minute, fo lang überfchleift, bis der Schmirgel 
ganz zu raufchen aufhört und der Schmirgelfcherben fchwer geht, 
welches in 10 bid +2 Minuten der Fall it. Das Glas und der 
Polirfcherben werden mit dem Badſchwamme gut abgewifcht, 
frifher Schmirgel aufgeftrichen und neuerdings gefchmirgelt, wel 
ches Verfahren zur Herausbringung des Grundes vom Schmirgel 
Nr. 2 achtmal zu wiederholen ift, wenn der Schliff beim Schlei—⸗ 
fen die vorgefchriebene Feinheit erhalten bat. Auf diefelbe Art 
wird mit den folgenden Schmirgelgattungen gearbeitet, und zwar 
mit dem Schmirgel Nr. 4 wird ſechsmal, mit Nr. 5 viermal, mit 
Nr. 6 wieder viermal und mit Ar. 7 nur zweimal aufgeftricyen. 
Nah dem Gebrauche des legten feinften Schmirgels hat die Glas— 
flähe das Anfehen wie eine ſchwach angehauchte polirte Glastafel, 
bat viel Glanz und ift ziemlich durchfichtig. Der letzte fhwache 
matte Schein wird ihr durch das nun folgende eigentliche Poli— 
ten benommen. Zeigen fidy beim Anſehen der Bläche unter einem 
fehr fchiefen Winfel feine einzelnen düftere Stellen, fondern ift 
der matte Glanz gleichförmig auf der ganzen Bläche, fo iſt dieß 
das ficherfte Zeichen, daß die ganze Glasfläche gehörig abdoflirt 
und für dad Poliren geeignet iſt. Vor der Anwendung jeder fol 
genden Schmirgelgattung muß fich früher der Polirer überzeugen, 
ob nicht noch einzelne düftere Stellen vorfommen, und wenn dieß 
niht der Fall ift, darf er mit der nächft feineren Schmirgelgat- 
tung arbeiten. — Das Poliren der geblafenen Spiegel gefchieht 
durchgehende mit Mafchinen, aber bei der k. f. Ararial-Gußfpie» 
gelfabrif wurde diefe Arbeit noch immer von Menfchen, den foge» 
nannten Handpolirern, verrichtet. Die vorher befchriebene Schleif⸗ 
mafchine wurde zwar mit der Beſtimmung erbaut, fie auch in der 
Folge zum Poliren der gegoffenen und gefchliffenen Spiegelgläfer 
zu benugen, und es unterliegt gar feinem Zweifel, daß fie dazu 
vollfommen geeignet ifl. Die einzige Urfache, warum dieß nicht 
zur Ausführung fam, war die im Jahre 1842 unerwartet fchnell 
erfolgte Auflaflung diefer Fabrifation, welche im Jahre 1701 von 
einem Privaten in Neuhaus gegründet, und feit dem Jahre 1724, 
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alfo durch 118 Jahre als k. k. Ararial:Gußfpiegelfabrit beftand, 
und die einzige Auſtalt in ihrer Art in den ganzen öfterreichifchen 
Staaten war, welche Gußſpiegel bis zu der bedeutenden Höhe 
von ı20 Zoll und bis zu einer Breite von 63 Zoll erzeugte. 

Das Poliren geſchieht mit eigens zu diefem Zwede be— 
reitetem dichtem Hutfilze, welcher, wie Big. 22, Taf. 360 zeigt, 
auf einem ı2 Zoll langen 6 Zoll breiten und bei 2 Zoll dicken 
eichenen Brettchen b fehr gefpannt befeftiget wird. Die Släche, über 
welche der Filz gezogen ift, muß fehr eben feyn, und wird zu 
diefem Ende auf einer gefhliffenen Glasflaͤche mit Schmirgel ab» 
gefhliffen. Oben ift nach der Breite ein auf beiden Seiten 6 Zoll 
vorjtehendes Holz c mitteljt Schwalbenfchweif befeftiget, und in 
ihm bei d eine fleine Vertiefung angebracht. Diefes Werk⸗ 
geug heißt das Polirblech. Nah dem Auffpannen muß früher vor 
dem Gebrauche jeder neue Filz auf einer eben und raub gemach- 
ten Steinfläde (ed darf fein Sandflein ſeyn, weil fich bei diefem 
einzelne Sandförner ablöfen, in den Sand eindrüden und dann 
beim Poliren Riffe machen) abgerichtet werden. Beim Poliren 
muß das Polirblech ftarf auf die zu polirende Glasfläche drüden. 
Diefer Drud wird durch den fogenannten Polirbogen Fig. 24, 
Zaf. 360, hervorgebracht; er bejteht aus einem ı Zoll dicken, 
bei 7 Schuh langen zähen Holze (gewöhnlicdy wählt man dazu 
einen weißbuchenen Aft, welcher, noch bevor er austrocnet, gebo> 
gen werden muß); an dem einen Ende wird an diefen Bogen ein 
Knopf a gefchnitten und an dem andern ein eiferner Stift b eins 
geihraubt. | 

Die Subftanz, womit man polirt, it das fogenannte Rothbraun, 
auch Engelroth, Englifchroth, Kolfothar oder Caput mortuum 
genannt, ®d. V., ©. 288, welches man bei der Nordhaufer 
SchwefelfäureBabrifation aus dem fchwefelfauren Eifen erhält; 
ed wird vor feiner Auwendung fein gerieben, gefhlämmt und gut 
ausgewafchen, und dann zu Kugeln geformt. Dad Auswafchen 
des Rothbrauns muß fo lang gefchehen, ald die Fluͤſſigkeit noch 
fauer reagirt, indem fonft diefe Subftanz nicht polirt; man ließ 
demnach das geriebene Rothbraun durch ein volles Jahr im 
Waller liegen und ernenerte letzteres wenigftens alle acht Tage. 
Biel ſchneller würde man diefen Zwed erreichen, wenn man das 
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geriebene und gefchlämmte Rothbraun ausfochen und dabei 
eine Pottafchen: Auflöfung bis zur erfolgten Neutralifation der 
Säure zufegen möchte. Beim Gebrauche weicht man das Roth: 
braun im Waſſer auf und trägt ed mit einer fehr fteifen Bürfte 
auf den Polirfilz, welches man Aufbürften heißt. Der Polirer 
legt hierauf das Polirblech mit dem aufgetragenen Rorhbraun auf 
die Glasfläche und fpanne den Polirbogen darauf, indem er den 
Knopf a, Fig. 24, Taf. 360, in die Vertiefung d, Big. 22, 
legt, und den eifernen Stift b, Fig. 24, an die über jedem 
Polirtifhe angebrachte Bretterdedfe fegt. Zur Befeitigung der 
Reibung und dadurch erfolgten Erhigung wird zwifchen den Kuopf 
a und die Vertiefung d ein Stuͤckchen Leder gelegt. Der Polirer 
polirt num, indem er fletö in gerader Linie mit dem Bleche bins 
und zurückfährt, einen Streif, welcher fo breit ift ald das Polir— 
bleh nach der ganzen Breite des Glaſes: fo lang, bis der Filz 
trocken ift, welches gewöhnlich in einer halben Stunde gefchieht. 
Bei Glaͤſern, welche die vorgefchriebene feine Doſſirung ha— 
ben, wird auch der polirte Streif mit einmal Trockenmachen ſchon 
die volle Politur erhalten, und man braucht nicht ein zweired Mal 
für diefen Streif, fondern gleich für den zweiten das Rothbraun 
aufzubürften. In foldhen Streifen wird die ganze Glasfläche 
polirt. 

Um frifhes Rothbraun aufbürften zu Fönnen, ift es 
nicht nothwendig den Polirbogen ganz vom Glafe wegzunehmen, 
fondern er wird nur mittelft der angebrachten Schnur c von oben 
und mit der einen Hand von unten ausgehoben und einftweilen 
auf ein aufgelegted Brettchen, welches in der Mitte mit einer 
Vertiefung für den Knopf a verfehen if, wie vorher feitwärts 
gelpannt. Nach dem Poliren der ganzen Fläche des Glaſes wer- 
den einzelne fi) matt zeigende Stellen mit einem Meinen 6 Zoll 
langen und 3 Zoll breiten Polirbleche nachpolirt, welches man 
Patteln, das Heine Blech felbft Plattel nennt, Hierauf wird zum 
Umfehren der Glastafel gefchritten, welches ganz fo wie beim 
Schleifen gefhieht. Die Erfahrung hat gezeigt, daß die polirte 
Slähe, wenn fie in den Gyps zu liegen fommt und einige Zeit 
mit diefem in Berührung bleibt, eine Haut befommt, d. h. matt 
wird. Diefem Übelftande beugt man dadurd vor, daß man 
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die polirte Flaͤche, bevor fie auf den Gypss gelögt wird, gang mit 
Rothbraun beftreiht und trodnen läßt; da aber beim Einreiben 
des Glaſes in den Gyps an manchen Stellen das Rothbraun zum 
Theil wieder weggewifcht wird, fo mifcht man unter den Gyps 
einen Theil, gewöhnlich die Hälfte, fehr ſtark doppelt: oder todt« 
gebrannten Gyps, und dann trachtet man fo fchnell als mög⸗ 
lich zu poliren, damit das Glas nicht lang auf dem Gyps liegen 
bleibt, und läßt aus diefer LUrfache größere. Olastafeln von 2, 4 
6 auch 8 Polirern zugleich behandeln. . 

Das Poliren der zweiten Seite gleicht ganz dem der erften. 

Bei der Übernahme werden die polirten Gläfer auf einen 
mit ſchwarzem Tuche überzogenen Tifch gelegt, und die etwa durch 
den Gyps erzeugten matten Stellen mit einem fleinen Polirblech, 
Handſtöckel genannt, welches 4 ZoU lang, 2 Zoll breit iſt, aus« 
gerieben. 

Die Polirer waren Folgendes zu leiften im Stande: 


Höhe der zu polirenden | Anzahl der Po: 
Blastafeln in Wiener | lirer beim Por 
Zoll, mit einer entfpres | liren nebenfte: 

chenden Breite. bender Glaͤſer. 


Wurden polirt 
in Tagen, à 12 
Arbeitsitunden, 
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Saſſetten geſchieht mit einem 12 Zoll 
reiten Polirbleche. 
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III Das Belegen. 


Seder undurdfichtige, Harte, nicht poröfe Körper kann, 
wenn er mit einer eben gefchliffenen und polirten Fläche verfehen 
wird, ald Spiegel dienen. Hierzu eignen fi) vor Allem die 
Metalle, und ein Glasfpiegel it, fireng genommen, nur ein 
Metallipiegel (aus einer Kompofition von Zinn und Quedfilber), 
dem das Glas zur Stütze und gegen die Orydation, indem 
es den Zutritt der Atmofphäre abhält, dient. Die erforderlichen 
Materialien, um das polirte Glas vollends zu einem Spiegel ums 
juftalten, find reine Zinnfolien (fogenannte Kompofitions-olien 
aus Zinn und Blei, geben dem Spiegel ein düfteres Anfehen und 
werden meiſtens fleckig) und Quedfilber. Das Nähere über Zinns 
folien im II. Bande, ©. 262. 

Das Belegen des polirten Spiegelglafed mit Zinnfolie und 
Quedfilber gefchieht auf dem Belegtiſche, und Fig. 23, Taf. 360, 
fellt den Durchfchnitt eines ſolchen Tiſches dar. Er befteht 
aus einer oben fehr eben und ziemlich fein abgefchliffenen Stein» 
platte a, wozu fich befonders der Marmor eignet (Sandfteinplate 
ten find hierzu nicht zu verwenden). Sie liegt in einer hölzernen 
Faſſung b, an welcher ein hölzerner halber Zylinder c, welcher fo 
lang ald die fteinerne Belegplatte fammt Faffung und etwas außer 
dem Mittel liegt, befeftige ift. Diefer Halbzylinder (Achfe), ruht 
fehr horizontal auf zwei feften Lagern d, und der Belegtifch laͤßt 
fih fomit gegen 9 Zoll um feine Achfe drehen. In der hölzernen 
Faſſung ift oben rings herum eine Rinne e ausgearbeitet, und an 
drei Seiten der Faſſung eine Bretterwand f befefliget. Die Rinne 
dient zum Ablauf des überflüffigen Quedfilbers beim Belegen, zu 
welhem Ende da, wo ſich gleihfam zwei Rinnen durchfchneiden, 
ein Loch durch die Faſſung gebohrt ift, durch welches eine lederne 
Röhre in ein untergefegtes Gefäß reicht, und wo fi) das Queck— 
fiber wieder fammelt. Die Rinne, die Fugen bei dem Belegfteine 
und der Faſſung, fo wie auch bei der Bretterwand, werden gut 
mit Papier überzogen, damit das Quedfilber nirgends ald durch 
den Iedernen Schlauch entweichen fann. Über die Lager werden 
no zwei ftarfe Bretter q gelegt, welche den Keilenh, die, um 


den Belegtifch in jeder Lage zu erhalten, untergeftedt werden müfs 
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fen, als Unterfiügung dienen. Die ganze Höhe des Belegtifches 
darf, um bequem arbeiten zu fönnen, vom Fußboden bis zur 
Steinplatte nur 28 Zoll betragen. 

Die Folie wird um einen bis 2 Zoll größer als die zu bele- 
gende Glastafel gefhnitten, auf den vorher gut abgefehrten Bes 
legtifch gelegt und mit dem Streichbretschen (einem 3 breiten und 
g Zoll langen, an den Kanten gut abgerundeten und mit Papier 
unwundenen ©lasftreifen) von den Falten befreit, audgeftrichen, 
dann umgefehrt, dabei angefehen, ob fie fein Loch hat, und eben 
fo auf der zweiten Seite ausgeftrichen. Hat fie ein Loch, fo wird 
darunter zwifchen den Stein und der Folie ein kleines Stück— 
hen Folie, ebenfalld früher audgeftrihen, gelegt. Das 
Quedfilber wird vor der Anwendung durch ein Tuch gefeihet, in 
welchem die Orydhaut zurücbleibt. Won diefem Quedfilber ſchüt⸗ 
tet der Beleger etwas weniges auf die ausgeftrichene Folie, und 
reibt damit mittelft dem Verfittftöcdchen, Fig. 25, Taf. 360, wels 
ches aud einem mit Filze a überzogenen Holze b befteht, die Folie 
gut ab; dadurch Löft fich die Orydhaut von der Folie und erhält den 
reinen Metallglanz, man nennt dieß das Verfitten. Hierauf wird 
mehr Quedfilber aufgefchüttet, und zwar fo viel als bei der hori— 
zontalen Stellung des Belegtifches, ohne daß es von der Folie 
abläuft, Ddaraufgegeben werden fann. Um das Ablaufen des 
Quedfilberd von der Folie vor dem Auffchieben des Glaſes zu 
verhindern, legt man gewöhnlid an drei Seiten hölzerne Leiſten 
umd ftellt auf jede ein Gewicht; die vierte Seite, wo das Blas 
aufgefchoben wird, bleibt frei. Nun nimmt ein Beleger eine 
hölzerne Leijte, gewöhnlich den Maßftab, zieht damit auf der 
freien Seite, wo dad Glas hineingefchoben wird, die Oxydhaut 
vom Quedfilber ab, und fchiebt fie gegen das Mittel. Dadurch 
fommt die eine Metallfläche des Quedfilberd zum Vorfchein. Daun 
legt er einen mit Papier Überzogenen Leinwandftreifen (Belegtuch 
genannt), fo daß dad Papier oben ift, einen halben ZoU breit, 
auf dad von der Orydhaut befreite Quedfilber, fegt rechts und 
linf8 ein Gewicht auf das geſpannte Belegtuch, und heftet ed 
ertra an die hölzerne Faſſung an, damit ed beim Hineinfchieben 
bed Slafed nicht mitgezogen werde. Während diefe Arbeiten 
von den Belegern verrichtet wurden, bat der VBelegmeijter die 


Das Belegen. 195 


zu belegende Olastafel auf einen mit ſchwarzem Tuch überzogenen 
Zifhe auf beiden Seiten mit Afche und leinenen Tüchern rein 
abgepußt. 

Das Abputzen gefchieht auf folgende Art: Durchgefiebte 
Aſche wird in einen Leinwandfleden gebunden, damit die Fläche be— 
ftäubt und mit beiden flachen Händen gut abgerieben, dann mit 
Tüchern fo lange abgewifcht, bis das Glas vollfommen von dent 
Aſchenſtaube befreit und auf der gamzen Fläche fein Fleck zu fehen 
ift, wobei die leinenen Abwifchtücher öfter ausgeflopft werden. 
Die Beleger nehmen hierauf in jede Hand ein zufammengelegtes 
reined Papier, und faffen mittelft diefem die Glastafel, Tegen fie 
mit der zulept abgepußten Seite auf das aufgelegte Belegtuch 
und fchieben ed von da unter Anwendung eines ſchwachen Drudes 
fo auf die Folie, daß die Orydhaut des Quedfilbers zugleich mit 
zurüdgefchoben wird, und nur diereine Metallfläche des Queckſilbers 
unter dem Glaſe zu fehen ift. Das Auffchieben muß ohne ausjus 
fegen in einem Zuge gefchehen, indem fonft etwas Orydhaut mit 
unter die Glasfläche tritt und einen Faden bildet. Während dem 
Auffhieben wird auch noch Queckſilber in einem fhwachen Strome 
aufgefchüttet, welches fo lange dauert, bis das Glas beiläufig auf 
jwei Drittel der Breite aufgefchoben it, wo man damit aufhört 
und die gegenüber liegende Leifte, damit das überflüflige Queck⸗ 
filber mit der abgefchobenen Orydhaut abfließen kann, wegnimmt, 
und wie das Glas gan; über der Folie ift, gleich einige Be— 
fhwerbleie darauf ftellt, und den Zifch etwas, nur fo viel, daß 
das übrige Queckſilber abläuft, hebt. 

Befchwerbleie find bleierne Zylinder, 4 Zoll hoch und 3 Zoll 
im Durchmeifer, bei 12 Pfund ſchwer. Ergibt fi) während dem 
Belegen ein Fehler, fo muß die Glastafel gleich zurüdgezogen, 
friih abgepugt, und überhaupt das ganze Verfahren wiederholt 
werden. Ofters ald zwei: und bei dien Folien auch dreimal läßt 
fi) diefe Arbeit nicht wiederholen, weil die Folie, ſchon zu viel 
amalgamirt, auffteigt und bricht. Man muß dann dad Amalgam 
befeitigen und eine neue Folie auflegen. So mit einzelnen Ge⸗ 
wichten befchwert, läßt man die Spiegel 2 bid 4 Stunden liegen, 
damit fich die Folie mit dem Quedfilber gehörig amalgamiren 
kann; dann werden die Spiegel, auf der ganzen Fläche gleichför⸗ 
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mig befchwert, eingepreßt. Bei diefem Einpreffen wird die ganze 
Glasflähe früher mit einem Quche zugededt, und dann fo 
viel Gewicht darauf gegeben, daß beiläufig auf den Quadrat;oll 
2 Pfund fommen. Das Einpreffen gefchieht gewöhnlich theils mit 
den eben. befchriebenen Beſchwerbleien, theild mit flachen 
Steinplatten, wozu ſich zunaͤchſt gebrauchte Lithographiefteine 
eiguen. Beim Belegen fehr großer Spiegelgläfer ftellt man vor 
dem Belegtifche hölzerne Schragen auf, legt darauf eine hölzerne, 
oben mit Papier befleidete Rahme, und fchiebt die Glastafeln 
von letzterer auf die Folie. Nach dem Einprefjen wird der Beleg» 
tifch bei Fleinen Spiegeln von Tag zu Tag, und bei großen jeden 
dritten oder vierten Tag etwas gehoben, d. 5. fchief geftellt, wel» 
cheö jedoch nicht übereilt werden darf, befonders bei Qußfpiegeln, 
da fich diefe, da fie bedeutend flärfer im Glaſe als die geblafenen 
Spiegel find, auch langfamer auspreſſen. Die Zeit, während wels 
cher man die Gußfpiegel auf dem Belegtifche läßt, ift: 
biö 30 Zoll Höhe. » “2. 2 Rage, 


» 40 » yo 2 2 et. 08 v 
» 50 v * Fe a a er » 
» 60 r » : 6 » 
» 70— 80 » » . 8 >» 
» 090-100 » * en. >» 


- über 100 ⸗ » 2. 2 2 0 20 >» 

Nach Verlauf diefer Zeit wird der Spiegel vom Belegtifche 
abgenommen, dabei wird, nachdem er vom Gewichte befreit iſt, 
das rings um den Spiegel vorftehende Amalgam mit einem nicht 
fchneidigen Meffer befeitiget, und ift der Spiegel Flein, bis 70% 
Höhe, auf folgende Art: Die zwei Beleger fepen an der tiefer lies 
genden Längenfeite die Singer der einen Hand fell an, damit der 
Spiegel nicht abgeleitet, und heben die andere Längenfeite 
mit der zweiten Hand, wobei ihnen befonders flarfe Nägel an 
den Fingern fehr dienlic) find, auf, wenden den Spiegel um, fo 
daß die Folienfeite oben fommt, und legen ihn unter derfelben 
Neigung, wie am Zifche, auf die am Fußboden gelegten Hölzer 
fo, daß der Spiegel nur mit einer Ede (unter weldye man ein 
Papier mit etwas Kräpe ſteckt, damit Ieptere das fich abfeihende 
Auestfilber beffer abzieht, und welches auf dem Papier ftehen 
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bleibt), den Fußboden berührt ; Hier wird der Spiegel wieder jeden 
Tag etwad gehoben, bis er endlich ganz aufgeftellt werden fann, 
Dad Niederlegen der Spiegel heißt man dad Abfeihen, und bis 
zu ihrer Aufftellung ift wieder diefelbe Zeit erforderlich, wie am - 
Belegtifhe. Zu früh aufgeftellte Spiegel werden gern weiß,..d. 5. 
die Folie befömmet weiße Flecken. Daher müſſen gleich nach der 
Aufſtellung die Spiegel öfters angefehen, und wie fich 
Slede der Are zeigen, noch einmal zum Abſeihen nies 
dergelegt werden. Große Spiegel nimmt man auf folgende 
Art vom Belegtifhe: Man hebt den einen Kopf des Spiegeld 
etwas weniges auf, und ftedt auf beiden Seiten einen fehr fla- 
hen Keil unter, eben fo den zweiten Kopf, und dann in der Mitte 
der zwei Lingenfeiten ; hierauf heben 4 oder 6 Mann bloß mit den 
Bingern den Spiegel vorfichtig und frei auf, und legen ihn auf 
eine hölzerne Tafel, über welche früher ein Tuch ausgebreitet 
wurde, und zwar mit-der Folie: auf dieſes. Die Tafel wird mit 
der niedern Seite auf ein untergeftelltes Abfeipfäftchen gelegt, und 
au der andern Seite werden im Anfange Hölzer, fpäter Schra- 
gen untergeftellt. Zur Abführung des fich abfeihenden Quedfilbers 
legt man am der Abfeig, den unterften Theil des Spiegels, unter 
die Folie in .Fleinen Abftänden, ſchmale Folienftreifen, welche bis 
in dad Abfeihfäftchen reichen. Reim Aufftellen werden die Spies 
gel in ähnliche Kaͤſtchen geftellt, damit fih darin das noch 
abfeihende Queckſilber fammeln kann. Solche Käftchen hat 
man mehrere von verfchiedener Länge und bei g Zoll Breite, 
ı Zoll tief, von innen gut mit Papier überzogen, vorräthig; z 
fie werden an die Mauer oder Stellagen, woran man die Spies 
gel lehnt, geftellt. Das Belegen läßt mian von Polirern, und da 
dad Quedfilber auf den menfchlichen Körper nachtheilig wirft, 
indem es nebſt anderen Zufällen nach längerer Zeit ein flarfes 
Zittern verurfacht, abwechfelnd alle Monate von zwei andern be= 
forgen. Gewöhnlich beſtimmt man dazu ſechs der geſchickteſten 


und b b lirer. 
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I. 


Die Spielfarten follten, um fie für vollfommen gut an 
fehen zu fönnen, folgende Eigenfhaften, welche fi durdy den von 
ihnen zu machenden allbefannten Gebrauch bedingen, befigen : 

Glanz und Blätte im hohen Grade, damit fie beim Mifchen 
und fonft, recht gut über einander weggleiten, und nicht fo leicht 
Schmug annehmen.  Diefer Glanz muß möglichit lange fi hal⸗ 
ten, und nicht zu bald durch zufällige Einwirfung feuchter Luft 
und Antaften mit den Bingern vergeben. Rauhes, ſchwammiges 
Papier, wenn man auf ihm auch Glan; und Glätte erjwingt, 
taugt zur Kartenfabrifation nicht, weil ed fehr bald die Appretur 
verliert, 

Beftigfeit ift ein zweites Erforderniß, welches theild von jes 
ner des Papiered an ſich, theild aber von mehreren fünftig anzus 
gebenden Punften der Bearbeitung abhängt. 

Man würde leicht fehr feſte und fteife Blätter durd; Vermeh- 
sung ihrer Dide erhalten; allein dieß darf nicht feyn, vielmehr 
wird ein gewiller Grad von Dünne verlangt, wenn fienicht plump 
und unanſehnlich ausfallen follen. 

Da die Karten nicht aus einfachem Papier, fondern aud mehr» 
fach zufammengeflebtem beftehen, fo ift eine weitere Forderung, 
daß fie nicht freiwillig, oder beim Gebrauch durch Abſtoßen der 
Eden, welches fehr fohnell eintritt, ſich theilweife fpalten. 

Eben fo wenig dürfen fich die Karten von felbft frumm ober 
wellenförmig ziehen, fondern muͤſſen ihre ebene Bläche beibehalten. 

Alle Blätter eined Spieles follen vollfommen rechte Winfel 
und möglichit gleiche Größe deßhalb haben, weil fonft einige, da⸗ 
von beträchtlich abweichende, an diefem Umftande, auch von rüdk- 
wärtd gefehen, fich erfennen ließen. 

Diefelbe Gefahr tritt bei der Unterfuchung mit dem fcharfen 
Auge eined geübten Spielerd ein, wenn die Hinterfeite oder der 
Meverd aller Blätter nicht ganz gleich wäre, fondern bemerfbare 
Abzeichen an einzelnen Blättern fih wahrnehmen Tiefen. Eifen- 
flefhen, Knoten u. dgl. im Papier, Verfchiedenheit der Farbe 
am Deffein der Hinterfläche, eder Ungleichheit an einzelnen Stel: 
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len deffelben, gehören zu den Hauptfehlern und find forgfältig zu. 
vermeiden; ja fogar follte der Deffein wo möglich fo gewählt wer« 
ben, daß felbit abfichtlich angebrachte Bezeichnungen, z. B. Eins 
drücke mit dem Bingernagel, Benegen und Reiben einer Stelle, 
nicht leicht fich wieder auffinden laffen. 

Weiße des Papieres, Schönheit der Figuren und der Bar: 
ben, fo wie das äußere Anfehen überhaupt, find zwar nur Neben» 
rüdfichten, und bis auf die neuefte Zeit ungebührlich vernachlä- 
iget, fie gereichen aber dem Babrifat wenigitens fchr zur Empfeh- 
lung. Deutlichfeit der Bezeichnung aller einzelnen Blätter, um 
fie ſchnell und leicht von einander unterfcheiden zu fönnen, ift das 
gegen eine ſehr nothwendige Eigenfchaft. 

Es begreift fich Leicht, daß man die Erfüllung aller diefer 
Bedingungen nur bei den feiniten Karten erwarten fann: mit or» 
Dinairer Waare, z. B. den deutfchen und Zrappolir s oder gemeis» 
bin Bauern» Karten genannt, macht man nicht viele Umftände, 
fondern verlangt von ihnen zunaͤchſt Wohlfeilheit und recht Tange 
Dauer. | 

Die Spielfartenfabrifation ift fein eben fehr bedeutender Ins 
duftriezweig, und im Verhältnijfe gegen andere, die neuefte Zeit 
abgerechnet, ziemlich langſam vorgefchritten. Die Gründe davon 
find micht ſchwer aufzufinden. Schon feiner Natur nad) beinahe 
bloß auf Handarbeit eingefchränft, liefert er nur einen reinen 
Lurusartifel. Deßhalb find ausländifche Spielfarten in den mei» 
ſten Staaten einzuführen verboten (im öfterreichiichen Raiferftaate 
nit), oder mit hoben Zöllen belegt, außerdem aud) felbit die 
inländifchen faft überall (nicht in den ungarifchen Ländern, doch in 
Frankreich und England) einer, durch ämtlihe Stempelung noch 
vor dem Verkauf als bezahlt zu beweifenden Abgabe unterworfen: 
wodurch der regelmäßige Abfag größtentheils nur aufden Verkehr 
im Lande der Erzeugung ſich befchränft, und folglich von felbit 
Spekulation auf ausgedehnteren Betrieb fich erfchwert. Alles fo 
eben Geſagte erſtreckt fich auch auf die englifchen und franzöfifchen 
Karten. Letztere waren früher ihrer vorzüglichen Eigenfchaften wer 
gen allgemein berühmt; gegenwärtig fommen ihnen mehrere deut⸗ 
fche gleich, die Karten aus einigen Wiener Fabrifen übertreffen fie 
fogar theilweife, namentlich was guted aͤußeres Anfehen betrifft. 
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Obwohl die zundchit anzuführenden Umflände fih aus ber 
nachfolgenden Darftellung! von felbft ergeben würden: fo iſt es 
doch zum leichtern Verftehen derfelben beffer, ihrer fogleich Hier 
zu gebenfen. Die Karten werden nicht blattweife, fondern mit 
großer Bequemlichkeit und Zeiterfparniß in ganzen Bogen ver- 
fertigt, und bleiben fo durch alle Stadien der Bearbeitung, bis 
zum endlichen Zerfchneiden in einzelne Blätter, wo fie feine ei« 
gentliche Veränderung mehr leiden, — Die Karten beftehen fer- 
ner, wie ſchon im Eingange angedeutet worden, nicht etwa aus 
einfahem dien Papiere, fondern aus mehreren feſt, und wie 
ed ſeyn follte, auf gewöhnlichem Wege untrennbar, zufammenges 
Flebten Bogen. Der Kartenmacher unterfcheidet folgende drei La= 
gen: nämlich den Vorderbogen, auf dem die Figuren und übri— 
gen Bezeichnungen fich befinden; den Hinterbogen oder Revers, 
die Rüdfeite der Blätter; endlich zwifchen beiden den Mittelbogen, 
ber wieder einfach, oder, für ftärfere Karten, doppelt, ja fogar, 
obfchon felten, dreifach feyn fan. Karten ohne Mittelbogen, alfo 
nur aud zweien, dem vordern und hintern beftehend, fommen nie 
vor; man fönnte bei hinlänglich ftarfem Papier auf diefem Wege 
wohl auch die verlangte Dice erzeugen, allein es würde die Bes 
arbeitung, namentlich dad Auftragen der Farben erfchweren, und 
noch andere Unzufömmlichfeiten, z. B. den verhältnißmäßig viel 
höhern Preis folchen Papieres, mit fich führen. 


U. 

Die Arbeiten beginnen mit der Wahl und dem Sortiren des 
Papieres. Die Fabriken in Frankreich find faſt ſeit einem Jahr⸗ 
hundert durch die Schönheit und Güte des Papieres an ihren Kar— 
ten ausgezeichnet; es wurde aber auch zu dieſer Art des Verbrau⸗ 
ed eigends in großen Quantitaͤten angefertigt, zum Theile ſelbſt 
ausgeführt. Wo ſolches aber nicht zu haben war, befand fich der 
Kartenmacher noch vor zwanzig Jahren in großer Noth, welchem 
Umftande das lange Stilljtehen diefed Induſtriezweiges mit zuges 
fhrieben werden fann. Man bezog für feine Waare das Papier 
häufig aus Sranfreich und Stalien. 

Dad zu Karten brauchbare Papier muß geleimtes feyn; nur 
für die Mittelbogen geringerer und ganz ordindrer Waare erlaubt 
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man fich manchmal Drudpapier, oder wenigftend halb, nur Teicht 
geleimted. An der Farbe der Mittelbogen ift begreiflicher Weife 
nichts gelegen ; ed fann recht wohl Konzeptpapier, und dunfel ges 
färbt, das Papier zu den Vorder: und Ruckſeiten aber, foll ſchön 
und weiß feyn. Es darf feine Knoͤtchen, Sand und andere ers 
höhte fremdartige Theile haben; finden fie ſich in nicht zu großer 
Anzahl, fo werden ſie mit einem fpigigen Mefler einzeln ausgeho» 
ben und weggefchafft. Eben fo nachtheilig find Kalten und Run 
zeln; wenn es nicht angeht, fie mittelft des Falzbeines auf einer 
glatten Unterlage (einer Steinplatte) völlig auszuftreichen, muß 
man dergleichen Bogen, als zu Karten unbrauchbar, ganz befeiti- 
gen, Papier mit Balten, Steinchen oder Knoten, überhaupt mit 
Unebenheiten, eignet fich nicht einmal gut zu Mittelbogen , weil 
jene in die äußeren Bogen ſich ebenfalls eindrüden, und dafelbit 
fihtbar bleiben. Ganz befondere Aufmerffamfeit aber erfordern 
die Hinterbogen, in Folge deö bereitö über diefe Kartenfläche Bes 
merften. Selbſt fleine Eifen- oder andere Sledchen, Theilchen 
von Spreu u. dgl. machen, fireng genommen, derlei Papier zur 
Rückſeite untauglih. Dieß ift aber noch im höhern Grade der 
Fall, wenn diefe Seite etwa, wie bei vielen feinen Parifers 
Karten, ganz weiß, ohne allen Deflein bleiben fol. Man darf 
fogar folches-mit flarfen Waflerzeichen nie verwenden, weil diefe 
an der ganz fertigen Karte noch immer leicht bemerkbar bleiben, 

und überhaupt durch fein Mittel fich wegfchaffen laſſen. | 

Vormals mußte man fi, da feines Poſt- und Velinpapier 
für die Spielfarten zu hoch im Preife ftand, höchitens mit gutem 
Kanzleipapier begnügen; und bei demfelben den gedachten Nachar⸗ 
beiten und Sortiren der einzelnen Bogen fich unterziehen, endlich, 
namentlich vor der allgemeineren Einführung der hemifchen Bleiche, 
auf reined Weiß der Karten fait gänzlich Verzicht leiſten. 

Man follte glauben, daß gegenwärtig dem Gefchäfte des 
Spielfartenmachers vortrefflich vorgearbeitet fey, durch die täglich 
allgemeiner fich verbreitende Fabrikation des Mafchinen- Papiers, 
Ob dasfelbe, feiner Darftellung zu Folge, dem mit.der Hand ges 
Ihöpften oder jegt fogenannten Bütten» Papier, im Allgemeinen 
und immer nachftehen müffe, hier audzumitteln, ift nicht der Ort. 
Selbſt aber, wenn auf möglichit fchnelle Erzeugung in großen 
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Maſſen, durch Macerationeined weniger guten, oder eined gemiſch⸗ 
ten Grundftoffes, auf fchönes Außeres Anfehen durch ftarfe und über- 
triebene chemifche Bleiche, hingeftrebt wird, und das Mafchinens 
papier zu den gewöhnlichften Arten des Werbrauches wirklich bes 
beutende Fehler erhält, fo z. B. brüdig, dem Zerreißen wenig 
widerftehend iſt, weil ed zu kurze, durch das Bleichen noch mehr 
gefhwächte Faſern befigt: fo Fann es defwegen zu Spielfarten 
noch immer, bei dem, im DVerhältniß zu anderem, fehr mäßigen 
Preife noch recht wohl taugen. Der Mangel an Beftigfeit Fommt 
bei den zufammengeflebten Blättern nicht in Betrachtung ; Sand, 
Steinhen und Knoten, fo wie Flecken verfchiedener Art enthält 
es felten, und in der Menge wie gefchöpftes Papier gar nie; end« 
lich empfehlen e8 ganz vorzüglich feine, meiftens hohe Glätte und 
die fchöne Weiße, überhaupt das vortheilhafte und gefällige äußere 
Anfehen. Dieß find die Gründe, aus welchen gegenwärtig zu 
Spielfarten Mafchinenpapier häufig in Verwendung flieht; wozu 
noch endlich die große Bequemlichkeit fommt, daß der Kartenmas 
cher fein Papier, fo ferne er nur ein etwas bedeutended Auantum 
bedarf, in jeder Größe, fo wie fie zu feinen eben zu verfertigen- 
den Karten paßt, aus den Mafchinenpapier » Babrifen beziehen 
fann, weil es, befanntlich in großen Flächen verfertigt, nur dem 
Zerfchneiden in Fleinere Stüde oder Bogen, unterworfen zu wers 
den braucht. Bei gefchöpftem oder Büttenpapier dagegen hält 
e8 oft fehr ſchwer, es von ſolchem Formate aufzutreiben, daß micht 
bei der Anfertigung einer beftimmten Kartenforte ein fehr merfli, 
her unnöthiger Abfall, mithin baarer Schade fich ergibt; oder 
man muß fi die Unbequemlichkeit gefallen laſſen, die Größe 
der Karten nach dem Papierformate einzurichten, was aber wie: 
der, wegen der zum Drud der Figuren nöthigen, vielleicht ſchon 
fertigen Platten, feine ziemlich engen Gränzen hat. 

Dem ungeachtet zeigt dad Mafchinenpapier in feiner Anwen: 
bung zu Spielfarten einen andern, fo bedeutenden Nachtheil, daß 
ed die vorzüglichften Fabriken zu feiner Waare gar nicht nehmen. 
Man erhält daraus in fo ferne niemals ein fehr fchönes Fabrikat, 
weil ſolche Karten zur Annahme einer vollfommenen Glaͤtte völlig 
unfähig find, und, fo wenig ald man dieß vermuthen follte, kei⸗ 
nen hellen Glanz befommen. Die bald einleuchtende Urfache da 
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von läßt fich jedoch erft fpäter, wo vom Olänzen die Rede feyn 
wird, deutlich angeben. | 

NRüdfichtlich der Auswahl und des Sortirens des Papieres 
zu einer Partie Spielfarten, nad) Vorder», Hinter» und Mit- 
telbogen voraudgefeht, muß num zunächft auf den Umftand noch⸗ 
mals hingewiefen werden, daß man fiein ganzen Bogen verfertigt; 
dann aber, zum Behufe dem folgenden Darftellung der einzelnen 
DO perationen, auf die übliche Befchaffenheit der Spielfarten felbft 
und deren Unterfchiede. Dan legt dabei eine fogenannte franzöfis 
fhe Karte zum Grunde, im Gegenfag mit den deutfchen Tarock-, 
Zrappoliers und andern Karten, rüdfichtlich welcher man die Ab» 
weicdhungen in der Babrifation, Anzahl und Bezeichnungsart der 
Blätter betreffend, fich felbit leicht Far machen fann. Bei den 
zuerſt genannten beträgt die Anzahl der Blätter für gewiſſe Spiele, 
. B. Whiſt, 52 Stüd, bei andern befanntlicdy weniger. In jedem 
Spiele befinden fich vier (fogenannte) Farben, naͤmlich Coeur oder 
Herz, Karreau, Pique und Trefle, von deren jede wieder drei 
Figuren mit den altherfömmlichen bunten umd grellen Farben, die 
übrigen aber Augen (Gefleine, Points) find. In Beziehung auf 
die Verfertigung ift vorläufig zu erinnern, daß ein Bogen nad 
dem Zerfchneiden in der Regel und nach älterer Art, zwanzig dies 
fer Karten gibt, und daß die fämmtlichen zwölf Figuren auf ein 
und demfelben Bogen fich befinden, 

Sowohl für die Figuren als auch für die Augen werden bie 
fämmtlihen Farben erfi nad dem Zufammenfleben des Papiered 
aufgetragen: infoferne die weißen Bogen bloß zu Gefteinfarten be= 
flimme find, erfahren fie daher vor der Hand gar feine Veräns« 
derung, fondern die nächite betrifft nur jene, auf welche Figuren 
fommen follen, bezieht fih nür auf diefe allein, und zwar 
bloß auf jenen Theil der Fläche , welchen die zwölf Figuren, ums 
mittelbar aneinanderjtehend, einnehmen. Der Raum, den fie 
übrig laſſen (weil man aus dem ganzen Bogen in der Regel 20 
Blätter macht), wird erft fpäter mit den Augen von acht Geſtein⸗ 
farten ausgefüllt, deren Anfertigung, wie gefagt, überhaupt erft 
nach dem Zufammenfleben der Bogen thunlich, fpäter am gehöriz 
gen Orte befprochen werden ſoll. 
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II. 

Die Umriffe und die allgemeine Zeichnung der Figuren wer⸗ 
den ſchwarz (beifer nicht zu fatt, fondern nur dunfelgrau, damit 
fi die Farben beſſer ausnehmen, manchmal auch wohl lichtblau) 
vorgedrucdt, wozu ed mehrere verfchiedene Arten gibt, von. denen 
die urfprüngliche, fehon über vier Jahrhunderte alte, aber jept 
noch fehr gewöhnliche, naͤmlich mit Holzſchnitten, zunaͤchſt beſpro⸗ 
chen werden ſoll. 

Diefe Holzſchnitte oder Drackmodel, nach der, im Artikel 
Formſchneidekunſt, Bd. VI. Seite 265 u. f. f. dieſes Werkes bes 
fehriebenen Methode hergeftellt, find ı?/z’ ftarfe Platten aus Birns 
baumholz, mit etwa 2 dien, an ihnen recht ficher (durch Leim, 
Schrauben oder Holzzapfen) befeftigten Unterlagen, am beiten von 
Eichenholz. Diefer Zufag foll das Werfen, Verziehen oder Sprin« 
gen des eigentlihen Modeld, welcher beim Gebrauch naß wird, 
fo viel ald möglich verhindern. Der Model liegt auf dem Arbeitd- 
tifche unbeweglich feft, entweder mit von unten durch den Tifch 
in ihm eintretenden Schrauben, oder mittelft Zapfen, die über feis 
nen Boden hinaus ftehend, in der Tifchplatte für fie paſſende Lös 
cher finden; oder hat er feine Stelle in einem niedrigen, auf als 
len Seiten gut anfchließenden , auf dem Zifche feiten Rahmen. 
Die Fläche mit den Figuren ift nach oben gefehrt, und enthält 
die Züge der zwölf Kartenbilder, jedes mit einem Rande von ſchma⸗ 
len einfachen Linien eingefaßt, in der, nad der Größe der Kar⸗ 
tenblätter fich beftimmenden geringen Entfernung von einander, 
und zwar in drei Reihen, wovon wieder jede vier Figuren nad 
der Breite enthält. Alle Züge derfelben liegen, wie in der Regel 
bei allen Holzfchnitten, in einerlei Ebene, und ftehen defhalb Hoch, 
weil das zwifchen befindliche Holz hinreichend tief herausgefchnit- 
ten ift. Diefe Formen enthalten gewöhnlich Feine Points oder Aus 
gen, weil fiedurch den Abdruck allein, mit den übrigen, auf ande⸗ 
rem Wege anzufertigenden, nicht fatt und hinreichend gleichförmig 
gefärbt ausfallen würden. 

Das zum Abdrucke beftimmte Papier muß, wie in allen aͤhn⸗ 
lichen Faͤllen, etwas feucht feyn, damit ed, weicher geworden, fid) . 
deſto beifer und feichter an-alle Züge der Form anfchmiegt. In 
legterer Hinficht zieht der Kartenmaler, einem ftarf und gut ge- 
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leimten Papier, obwohl ed weit feftere Karten gibt, doch weniger 
geleimtes vor, welches überhaupt nicht nur bei den Figuren, fon« 
dern auch bei den Augen oder Befteinen, die Farben beifer und mit 
weniger Aufmerffamfeit von Seite des Arbeiterd, annimmt. 
Das Feuchten des Papiered gefchieht, flärfer bei dickerem 
vollkommen geleimtem, weniger bei dünnerem, ſchwach oder halb⸗ 
geleimtem, dadurch, daß man eine Lage von fech& Bogen, oder 
nad der Qualität des Papiered auch etwas mehr oder weniger, 
in einer hölzernen Wanne dur Wafler zieht und gut naf macht, 
auf dieſes eine trockene Lage, dann wieder eine naſſe, und abs 
wechfelnd fort bringt, bis ein Stoß beifammen iſt. Diefer bleibt 
einige Stunden ruhig ftehen, wobei dad überflüflige Waller von 
ſelbſt abläuft; dann fegt man ihn in in eine Spindelpreife, in 
der man ihn über Nacht ftehen läßt, wodurch ſich die Beuchtigfeit 
auf alle Bogen gleich vertheilt. Sollte dieß noch nicht der Fall 
feyn, fo wird dad Papier fo umgelegt, in der Kunftiprache »aus⸗ 
getaufcht« , Daß das erft oben und unten befindliche in die Mitte, 
dad mittlere aber an die Enden dad Stoßes fommt, und mithin 
eine andere Art der wechfelfeitigen Berührung Statt findet, als 
früher. Hierauf erfolgt ein abermaliges Einpreflen. Diefe Operas 
tion des Umtaufchens ift aber, bei richtiger Art vorzugehen, felz 
ten noͤthig. Das Feuchten fommt übrigens auch bei anderen Ars 
ten des Papierdrudes vor, z. B. bei der Lithographie und Typo⸗ 
graphie, im welch legterer Beziehung man im III. Bande diefes 
Werkes Seite 375, 376 vergleichen, und einen fehr ähnlichen Vor⸗ 
gang zu demfelben Zwede finden Fann. | 
Zum Abdrucden der Holzmodel bedient man fich einer Waſſer⸗ 
farbe. Sie befteht aus Kienruß, fein gerieben, mit einer dünnen 
Abfohung von Stärfe und etwas weniges Ochfengalle verfegt. 
Diefe Mifchung läßt man einige Zeit ſtehen, damit fie in faure 
Bährung übergeht, wornach fich die Farbe gleichförmiger foll aufs 
tragen laſſen. Es gefchieht diefes mit einem bürftenäßnlichen 
Pinfel aus dünnen Schweinsborften, der mit einem Male über 
den ganzen Model reicht. Er darf nur fehr wenige Farbe fallen, 
weil fonft die Abdrüde verfchmiert und unrein anöfielen; daher 
muß für jeden die Farbe aufs neue aufgetragen werden. Sie bes 
findet fic) zur Seite des Arbeiterd auf einem glatten Brete, ebe⸗ 
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nen Stein ober in einer flachen Schäffel, und wird von da mit 
den Pinfel abgenommen. Sind die Züge ded Models gleichför« 
mig mit Farbe verfehen, fo legt der Arbeiter einen Papierbogen 
auf, jedoch fo, daß der fünftige Abdruc nicht auf die Mitte des 
Bogend, fondern in eine Ede fommt, damit der übrigbleibende 
Raum des Papieres fpäter zu Geiteinfarten benügbar bleibt. 
Den aufgelegten Bogen ftreicht der Arbeiter fogleich mit den Häns 
den eben, und bewirft dad Anlegen ded Papiers an -alle Züge 
und die Übertragung der Schwärze auf dasfelbe, durch Andrücken 
und Überreiben der obern oder äußern Papierfläche mittelft eines 
fehr einfachen Hülfswerkzeuges. Dieſes ift entweder der »Reibe⸗ 
ballen«, aus langen fpiralförmig zufammengeroliten Tuchſtreifen, 
welche unten eine ebene, zum liberreiben des Papierd geeignete 
runde Bläche geben; oder aber durch Anwendung des »Haars Reis 
berd«. Diefer ift eine, etwa 6% lange und 3“ die Walze, aus 
zufammengefilzten NRoßhaar beftehend, welche man mit mäßigem 
Drude über dad Papier nach zwei fich freugenden Richtungen 
rollt. Theurer wohl als der Ballen, hat der Reiber eine beſſere 
und ficherere Wirfung, weil durch dad Reiben mit dem Ballen das 
Papier fich leichter redt und verfchiebt, und Mißlingen der Ab» 
drüde veranlaßt, Doch fommt hier faft alles auf gehörige Übung 
an; diefe vorausgefept, geht die Verfertigung folder Abdruͤcke 
zum Verwundern leicht und fchnell von Etatten. 

Die gedrucdten Bogen läßt man nur leicht übertrocnen, 
dann aber bringt man fie, damit fie eben und gerade werden, in 
eine hinreichend flarfe Preffe, in welcher fie bi6 zur baldigen weis 
tern Verwendung bleiben, zu welcher fie durchaus nicht ganz 
trocken, fondern vielmehr noch etwas feucht feyn müffen. 

Die Preffe der Kartenmacher, deren Gebrauch noch mehr⸗ 
mal erwähnt werden muß, und von denen fich in jeder Werfftätte 
‘ mehrere (wenigſtens zwei oder drei) befinden follten, ift fehr eins 
fach; meijtend nur von Holz, felbft Spindel und Mutter, die 
legteren freilich beſſer und wirkfamer aus Eifen und Meffing. Sie 
fteht feit, wird aber doch nur mit der Hand und einem Hebel 
(gleich den Buchbinder» oder Tuchfcherer » Standpreffen) bedient ; 
ihre Preßflächen müſſen etwas über die Papierbogen = Größe be» 
tragen. 
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Die obbefchriebene, uralte Art des Figuren » Druckes: ift, 
obgleich ganz Handarbeit, für den Kartenmacher die wohlfeiljte 
und bequemfte. Selbſt die Model koſten nicht fehr viel, da man 
die rohen Figuren der Karten bereitö gewohnt ift, und foldye 
grobe Umriſſe u. f.w. zu fehneiden, wenig Aufwand von Kunft er⸗ 
fordert. Nur mit einem Übel hat der Kartenmacher zu fämpfen : 
nämlih, befonders bei unausgefegtem Gebrauch, wenn die Mo⸗ 
del fait nie Zeit zum Trocknen behalten, verziehen oder werfen 
fie fih häufig, oder bekommen auch Riſſe. Eine fonver oder gar 
hohl gewordene Form aber ift faum mehr zu gebrauchen. Man 
hilft wohl manchmal dadurch, daß man die Form vom Blindholz 
abnimmt, völlig trodnen läßt, dann auf der hohlen Seite naß 
macht, fie dafelbit flarf am Feuer erhigt, und mit angelegten 
Holjftüden und flarfen Schraubzwingen wieder gerade richtet. 
Alein dieſes Verfahren gelingt oft gar nicht, oder die Verbeſſe⸗ 
sung hält nicht lange an. 

Es ift zu verwundern, daß man nicht vorlängit auf ein ans 
deres Mittel verfallen if. Wenn man nämlich nicht -alle Kara 
tenbilder auf ein gemeinfchaftliches Holzſtück fchneiden ließe, ſon⸗ 
dern jedes auf ein einzelnes, welches fehr genau abgerichtet wers 
den müßte, damit alle gut an einander paßten, und die völlig 
gleiche Höhe erhielten; wenn man fie ferner auf vollfommen ebe⸗ 
nes, bis 3 Zoll dies, zum Überfluß aus zwei Lagen über einan» 
der beſtehendes Blindholz befeftigte: fo wäre man gegen das 
Berfen, Verziehen und Reifen ganz gefichert, und erhielte noch 
den Nebenvortheil, die Alögchen auf abgeänderte Art zufamnien» 
fegen, und zu Ergänzungsbogen, auch in geringerer Anzahl, nad) 
Bedürfniß verwenden zu fönnen. 

Holzfchnitte laſſen ſich befanntlic auch in Metall Fopiren, 
und man macht davon, befonders in der neueren Zeit, fehr häufis 
gen Gebrauch. Mit den Kartenfiguren laͤßt fih auf: ähnliche 
Beife verfahren, und man erhält dadurch dauerhaftere Formen, 
und weil die Originale in Buchs oder felbit Mefling gefchnitten 
werden können, viel ſchönere und feinere Zeichnungen. Der 
Preis wird freilich bedeutend höher als jener der gemeinen Holz» 


model, vermindert fich aber bei einem größeren Abfag und Bedarf, 


weil die Originale durch Klihiren (m. ſ. Band I. Seite 56 u. f.) 
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jeder Vervielfältigung fähig find. Die auf diefem Wege erhals 
tenen dünneren Metallplatten werden mit Stiften auf Klöschen 
von Eichen: oder Mahagonyhol; befefligt, und find dann wie jes 
der andere Sag zum Abdrude geeignet (m. v. Band III. Seite 
280 u. f.). Der meiftend viel feineren Züge wegen, gefchieht 
dieß am beften mit Druderfhwärze und in der Buchdruckerpreſſe; 
doch laffen fie fich mit Wailerfarbe nad) obigem alten Verfahren 
gleichfalld gebrauchen. Seit Kurzem wenden einige Kartenfabrifen 
wirklich gegoffene Stereotyp = Platten zu diefem Behufe an. Im 
Deutfchland hat der verdienftvolle Rylegraph Profeſſor F. W. 
Bubig fein Augenmerf auf die dießfällige Verbejlerung der Kars 
tenfiguren gerichtet, und in feiner -Sammlung von Verzierungen 
in Abgüffen für die Buchdruckerpreſſe, Berlin 1826, Mujter von 
zwveierlei Karten Figuren unter den Nr. 1166 — 1177 und 
Nr. 1182 — 1193 geliefert. Wir werden fpäter auf diefen Ge 
genfland nochmals zurüdfommen. 
Seit langer Zeit fchon find aber die »Holzfchnitt: Karten« 
nicht mehr die einzigen, fondern man wendet zum Drud der Fir 
guren auch gravirte, eigentlich meiftens nur radirte und geäpte 
Kupferplatten, mitunter auch Zinf:, feltener Stahlplatten, und 
den Steindruf an. Diefe Abdrüde werden aber nur fehr felten 
in den Werfjtätten der Kartenmaler, fondern ganz nach dem, 
bei anderen Kupferflihen und Lithographien üblihen Verfah— 


‚rungsarten hervorgebracht. Sie find befonderd bei den Zarof- 


Karten, der größeren Figuren: Anzahl und der hier willkomme⸗ 
nen, leicht ausführbaren, feineren Zeichnungen wegen, an ihrem 
Plape. Zum Unterfchiede vom den erfteren pflegt man diefen Arti« 
kel mit dem Namen »Kupferftich » Karten« zu belegen. 


IV. 

Zunähft fommt nun jene Seite der Hinterbogen in Betrad- 
tung, welche bei der fertigen Karte die äußere bleiben foll, oder 
der Revers, wie man diefe Bläche öfterd zu nennen pflegt. Höchſt 
felten hat man fie, wie vorher Seite 201 bemerft wurde, gang 
weiß; nur bei den Parifer Karten kommt dieß mitunter vor, 
und ift bei der Schönheit des dortigen Papiers wohl leicht thuns 
lich, aber nie anzurathen, weil foldhe Karten, da die Hinter 
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feite ſogleich Schmug und Flecken anninımt, gar feine Dauer 
haben, | 

Regelmäßig erhalten daher die Hinterbogen einen Deffein, 
in der Kunſtſprache »die Mufirungs genannt, in der Abficht, zu⸗ 
fälig entftebende Schmugfle&chen unmerfbar, ja fogar ein abfich: 
liches Marfiren durch gewilfenlofe Spieler fo viel als möglich un: 
thuntich zu machen. Die Mufirung beftehbt gewöhnlich aus Fflei: 
nen Punften, Sternchen und andern einfachen Zierathen, gleich- 
förmig über der ganzen Fläche. 

Doch gibt ed auch eine andere, meiften® nur bei ordinären, 
befonders Trappolir⸗, Tarof: und deutfchen Karten fich vorfindende 
Merhode zu demfelben Zwei, nämlic das fogenannte Marmo: 
tiren der Hinterfeite. Da es nicht oft vorfommt, fo kann es hier 
fogleich abgethan werden. Es iſt nicht auf den einfachen Hinters 
bogen anwendbar, fondern erft nach dem Zufammenfleben deifels 
ben mit den Mittelbogen, weil jener für ſich allein, da er dabei 
ganz feucht wird, fich verziehen und falten würde, und auch übers 
haupt die zur Arbeit des Marmorirens unumgänglid nöthige 
Steifigkeit nicht hätte. Sie wird mit Wailerfarben und fpigig 
jugefchnitienen Schwämmchen in der Art vorgenommen, daß man 
mittelft der legteren eine Farbe nach der andern , meiltend jedoch 
nur zwei, durch Tupfen ded Papiers aufträgt, wozu freilich, um 
ein gleihförmiges Anfehen der ganzen Fläche und aller Bogen uns 
ter fidh bervorzubringen, eine bedeutende Übung nothwendig if. 

Wieder auf eigenthümliche Weife erhält man mit weniger 
Zeitaufwand eine Mormorirung, jedoch nur einfärbig mit abwech- 
felnd lichteren und dunfleren Flecken, wenn man eine weiche 
Bürſte anwendet, welche über die Breite ded ganzen Bogend 
reihend, umd mit einer ziemlich dunklen Farbe verfehen, auf dem 
Papier ruf» und ftoßweife, durch einen nicht mit Worten ganz 
deutlich zu machenden Handgriff, ihrer Cängenrihtung nach, in 
furzen Abfäßen hin und her bewegt wird, 

Ein abermald von dem vorigen verfchiedened Verfahren be= 
feht darin, daß man die Bogen, ebenfalld am bequemften nad 
dem Zufammenfleben,, mittelft des Sprengpinfeld, und der bei 
Buchbindern, Zimmermalern n. f. w. üblichen Methode mit ei» 
ner, zwei, drei oder felbjt noch mehreren Karben fprengt oder 
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fprigt, wodurch ebenfalld eine Art von feiner Marmorirung ſich 
ergibt. 

Diefe Arten vorzugehen find aber, wie gefagt, minder ge: 
wöhnlich; die am häufigften, bei den feinern Karten fat aus: 
fchließend gebräuchliche, befteht darin, daß man die Mufirung 
auf den noch einfachen Hinterbogen drudt. Hierzu braucht man wies 
der Model, denen für die Figuren entfprechend; nur find fie für 
die ganze Fläche der Bogen beftimmt, größer und nur felten in 


Holz gefchnitten, fondern es befteht der Deflein gewöhnlich nad 


Art vieler Kattundrudformen ganz aus Meilingftiften und derlei 
Streifen, welche fenfrecht in das Hol; eingefchlagen, und zur 
genau gleichen Höhe abgefchliffen, den Deſſein darftellen. Mehr 
hierüber findet man in diefem Werfe Bd. Vi. S. 266 u. f. fer: 
ner Bd. IX. ©. 564, und über die Verfertigung insbefondere in 
Altmütters Befchreibung der Werfzjeug: Sammlung des Ef. 
polytechnifchen Inititutes, Wien 1847, Seite 234 u. f. 

Die Art des Abdrudens fommt mit der einer Figuren : Holz 
form überein; außer dem Kienruß zu ſchwarz (eigentlich meiftens 
dunfelgrau), verwendet man, aber gleihfalls mit Stärfefleifter 
ald Bindemittel, noch einige andere Karben, wie Zinnober, fei⸗ 
nen Kugel: oder andern fehönen Lad zu roth, Berlinerblau zu 
liht: und dunfelblau. Sederzeit aber ift forgfältig darauf zu 
achten, daß alle zu ein und derfelben Parthie Papiers gehörigen 
Bogen die möglichit gleiche Barbe erhalten, d. h. nicht einige 
bläjfer, andere wieder dunfler ausfallen; oder man müßte fie vor 
der weitern Verwendung erft recht aufmerffam fortiren, weil man 
widrigenfalls zulegt Verfchiedenheiten in der Mufirung einzelner 
Blätter erhielte, an denen fie beim Gebrauch auf der Hinterfeite 
erfennbar wären, 

Walzendrud, wie er neuerer Zeit, zuerft in Sranfreich, in der 
Buntpapier: Kabrifation ebenfalls mit Waflerfarben angewendet 
wird, liefert, wenn auch nur meiſtens einfache, doch mitunter fehr 


’ artige, zu KartensHinterbogen vollfommen ſich eignende Deſſeins. 


Die gedructen Reversbogen werden fo wie jene mit den 
Bildern nicht befonders getrocdnet; man muß vielmehr darauf 
ſehen, daß fie für die nachfolgende Operation des Zufammenklei- 
ſterns noch hinreichend feucht bleiben. 
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Verfafler diefes Artifeld hat ſchon vor länger ald zwanzig 
Jahren Verfuche über die Verbefferung der damals noch viel mehr 
old jetzt vernachläßigten Spielfarten » Verfertigung angeftellt, 
und hierüber eine Abhandlung in den Sahrbüchern des k. k. poly- 
technifchen Snftitutes, Bd. VIII. ©. 187 u. fe befonnt gemacht, 
die fih auf die Idee gründet, bei diefem Gewerbe die Beihülfe 
der Typographie in Anfpruch nehmen. Es ift ihm die Genugthus 
ung geworden, dieſen Vorfchlag, zwar erit im Jahre 1841, 
von der, um die DVerbejlerung der Spielfarten» Erzeugung in 
mebrfacher Beziehung fehr verdienten Babrif von Mar Uffen: 
beimer in Wien (deilen Fabrifat nicht nur eined bedeutenden 
Abfages im Inlande fich erfreut, fondern aud nach Ungarn, 
Stalien, Griechenland, Südamerifa u. ſ. w. in bedeutenden Men: 
gen geht), wirflic, in Beziehung auf die Mufirung zur Ausübung 
gebracht zu fehen. Unter diefen Karten fommen nämlich häufig 
folde vor, deren Hinterbogen auf der Buchdruderpreffe gedrudt 
find. 
Diefed Verfahren ift in mehreren, Hinfichten vortheilhaft, 
und nicht fchwer auszuführen. 

Vortheilbaft, bei nur einiger Maßen größerem Betriebe, 
und dem Umftande, daß ja alle Karten, fowohl die mit den Fi: 
guren ald auch die übrigen, der mufirten NHinterfeite bedürfen, 
zunaͤchſt durch die in Vergleich mit dem Hand: Drud außerordent: 
liche Gefchwindigfeit der Merftellung, befonders wenn fit auf einer 
Schnellprefle oder Druckmaſchine gefchiehbt. Dann gelingt es hier 
ſehr leicht, bei allen Bogen die gleiche Farben - Nüance, und 
überhaupt unter einander ganz gleichförmige Abdrücke zu erzies 
len. Beim Gebraud, aber fällt die Gefahr des abfichtlichen Mar: 
firend, durch Verwiſchen mit einem benepten Ringer ganz weg, 
weil die, gegen Beuchtigfeit unempfindliche Ohl- oder Firniß- 
Barbe gebraucht wird. 

Leicht aber wäre die Ausführung von jeher gewefen, weil 
man in den Drudereien überall Kleine Sterne, NRöschen und an: 
dere Verzierungsd : Typen befist, deren man nur eine hinreichende 
Anzahl in eine Form zufammenzufegen, und auf dem gewöhnli« 
hen Wege mit der gewählten beliebigen Farbe abzudruden nö« 
tbig hat. 

14 * 
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Um von folhen Mufirungen und ihrer Brauchbarfeit eine 
deutliche Vorftellung zu geben, find auf den nächfifolgenden Sei: 
ten Mufter davon abgedruft. Das Mufter auf Seite 216 ift 
Nachahmung eines franzöfifchen , auch auf Epielfarten befindlich 
gewefenen Waljendrudes mit Wailerfarben. 

Wenn die vorliegenden Abdrücke hinſichtlich der Gleichför— 
migfeit aller einzelnen Parthien nicht befriedigen : fo läßt ſich hier⸗ 
über Mehreres erinnern. 

Sie find auf gefchöpftes oder Büttenpapier mit gewöhnlicher 
Drucerfchwärze und im der ganzen Auflage, ohne befondere Vor: 
fehrung gedrucdt. Jedes Körnchen und jede fonftige Unebenheit 
des Papiered wirft nachtheilig auf die Gleichheit folcher feiner 
Mufter. Hieraus erhellt aber zunächft nur die Nothwendigfeit 
großer Sorgfalt bei der Auswahl und dem Sortiren des zu Karten, 
namentlich zu deren Revers, beftimmten Papiered. 

Bei den Farben, wie fie auf der Karten: Hinterfeite gemein» 
bin. vorfommen , nämlich blafroth, hellblau oder ein nicht tie» 
feö, fat nur lichrgraues Schwarz, fallen Fleine Differenzen am 
Mufter viel weniger auf, als da, wo fie mit Druckerſchwärze ges 
macht find. 

Weiters unterliegt e8 gegenwärtig feiner Schwierigfeit, den 
einzelnen Elementen des Defleins größere Gleichheit unter fich zu 
geben. Die Typen zu den vorliegenden find fo Fein, daß ſich ein- 
jelne Abweichungen beim Gießen, Zurichten und Setzen fehr leicht 
einftellen. Werden aber einige fehlerfreie Stücke ausgefucht, zus 
fammengeftellt, und auf galvanoplaftifhem Wege fopirt: fo er: 
hält man hierdurch eine Matrize und durch ihre weitere Verwen⸗ 
dung größere Typen, bei denen die erftangedeuteten Veranlaffuns 
gen zu Fehlern fich außerordentlich vermindern. 

Endlich aber find die meiften der hier abgedrudten Proben 
für Karten « Reverfe beinahe fchon zu fein und zart; es gebt daher 
recht gut an, falls fie durch die oben genannten Mittel feinen zus 
fagenden Erfolg gäben, etwas ftärfere zu wählen. Hier hat man 
fie nur beigebracht, um die Möglichkeit, Mufirungen durch die 
Typographie berzuftellen, recht deutlich zu verfinnlichen, zu wel: 
cher Abficht fie vollfommen hinreichen dürften. 


— 
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Der rühmlic) befannte Tppograph Eduard Hänel, frü« 
ber in Magdeburg, nun in Berlin, hat in feinen feit 1834 ers 
fcheinenden Schriftproben Abdrüde von fehr fhönen und zarten 
Muftern geliefert, von ihm »Tarotd« genannt, welde urfprüng- 
Ich zum Vor» oder Unterdruck mebrfarbiger typographiicher Ars 
beiten beſtimmt, auch ald Karten > Mufirung volllommen Genüge 
leiſten. 

Hieraus folgt ferner, daß man ſolche Muſirungen ohne 
Schwierigkeit, nur natürlich mit höheren Koſten, zwei: oder mehr: 
farbig erhalten fönne, fobald mit vaflenden Formen auf an 
ben Bogen mehrere Barben gedruct werden. 

Verlangt man überhaupt aber zweifarbige Mufirung, fo if 
dieß in gewiſſem Sinne fait bei jeder Art des Mufirungd » Drus 
des (felbft mit Hülfe der Lithographie) ausführbar. Man nimmt 
nämlich jlatt des weißen Papieres, in der Maſſe gefärbtes oder 
auch mit feinen Farben gleihförmig angeſtrichenes, und druckt 
erft auf diefem den Dejlein, fchwarz oder mit einer andern zum 
Grunde pajlenden Farbe, Unter den englifhen Spielfarten find 
dergleichen mit lichtblauer, grüner, rofenrorher Hinterfeite, ja 
fogar mit Gold» und Silberdruck (mitteljt der befannten Bronzes 
Pulver), in der neuern Zeit eine gar nicht mehr feltene Ericheis 
nung. i 

Unter den englifchen Spielfarten fommen ferner ſolche vor, 
deren einfärbiger Reverd mit gravirten oder guillochirten Metall» 
platten, aber begreiflich nicht ſehr tief, gepreßt ill. Diele Bear⸗ 
beitung findet erſt ganz zuletzt, nach dem Zerfchneiden der Bogen, 
und mit jedem Blatte einzeln Statt. 


V. 

Das beſte Material, deſſen man ſich zur Bereitung des Slei⸗ 
ſters, um die Bogen zuſammenzukleben, bedienen kann, iſt recht 
gute, reine Weizenſtärke. Manche Fabriken fegen Weizen-, Rog- 
gen» oder Kartoffelmehl in größerer oder geringerer Menge, der 
Koftenerfparniß wegen zu, aber nicht zum Vortbeile der Waare. 
Solche Karten werden zwar dicker, und anfcheinend jteifer, allein 
fie fpalten fich viel leichter, wie fich bald begreift, weil hier eine 
gleihfam förperliche Lage eines fremden Stoffes zwijchen den 
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einzelnen Papier : Blättern fich befindet, und die Trennung der: 
felben begünftigt. 

| Über die Bereitung des Kleifters felbit, wäre im Allgemei« 
nen Bolgendes zu bemerfen, 

Auf 10 Pfund Stärke rechnet man ungefähr 20 Maß Waſſer. 
Sie wird, falld fie aus großen Stüden beitünde, auf Holz 
mit einem hölzernen Hammer zerfchlagen, dann mit einem Theile 
jenes Waſſers kalt übergoffen, und durch etwa eine Viertelftunde 
in demſelben, bei öfterem fleißigen Umrühren aufgeweiht. Nun 
bringt man den noch übrigen großen Antheil Waſſer in einem fus 
pfernen Keſſel zum Sieden, gießt den fchon vorbereiteten Stärke— 
brei unter beftändigem Rühren hinein, und läßt die Miſchung noch 
etwas kochen, um eine recht gleichförmige Auflöfung, ohne alle 
Anoten, zu erhalten. Am legtere, wenn fie fich doch gebildet ha⸗ 
ben follten, ficher zu entfernen, läßt man die Maſſe noch im wars 
men Zuſtande durch ein grobes Haarfieb. Diefer Kleifter (eigentlich 
ganz derfelbe wie bei Buchbinder: und Papparbeiten, m.f. Band 
NL, Seite 206), muß fühl geftellt, und überhaupt bald verbraucht 
werden, denn er hält fich nicht lange, bei heißem Wetter kaum 
drei Tage; er zieht Warler aus der Atmofphäre an, fängt an 
nad) falperriger Säure zu riechen, und verfault dann fehr fchnell. 
Daß er bier im falten Zuſtande angewendet wird, verjteht fich 
faft von felbft. 

Es iſt unumgänglich nothwendig, daß alle einzelnen Bogen 
beim Aufitreichen des Kleifters feucht find. Trockene würden ſich 
durch den naflen Kleifter fo ftarf und jchnell ausdehnen und vers 
ziehen, daß Falten, Blafen und unzufammen : geflebte Stellen 
durchaus nicht zu vermeiden wären, wogegen die feuchten, übers 
dieß noch viel weidheren und fchmiegfameren Bogen ſich an und 
für ſich fhon weit weniger dehnen, und viel leichter unmittelbar 
auf einander legen. In Beziehung auf diefe Umftände erklärt 
fi die fhon Seite 206 und 210 angedeutete Nothwendigkeit, 
die mit Waſſerfarben gedrudten Revers: und Figuren» Bogen uns 
verweilt zu verbrauchen. Weiße Vorderbogen aber, d. h. folche, 
die feine Figuren enthalten, fondern bloß für Points oder Ger 
fteine allein beſtimmt find, muß man, fo wie die fämmtlichen 
Mittelbogen, nach der Seite 204 angegebenen Weife, befonders 
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feuchten. Dasfelbe gilt von lithograpbirten, in Kupfer geftoches 
nen, und allen mit Birniß- Karben gedrudten. Zwar werden 
auch fie,vor dem Abdruden der Platten oder Formen feucht ger 
macht, aber an den Kartenmacher in der Regel ſchon troden, 
alfo in einem zum Zufammenfleiftern unbrauchbaren Zuftande ab» 
geliefert. Eben fo wie diefe, bedürfen Figuren: und Reversbor " 
gen, ınit Wailerfarben gedrudt und aus Verſehen troden ges 
worden, des Feuchtend, welches hier, damit die Karben fich nicht 
verwifchen, weit mühfamer it. Man darf fie nicht nach gewöhn: 
licher Art, lagenweife durch Waſſer ziehen, fondern muß fie mit 
unbedrudten, bloß durch Befprigen mit Waſſer genegten Bogen 
fbichten und einpreſſen, noch dazu fo, daß die legteren mit den 
bedruckten Klächen nicht in unmittelbare Berührung kommen. 
Diefe Flächen werden daher bei jeder einzelnen, aus 6 bis 8 os 
gen beftehenden Lage, und zwar an beiden äußeren Bogen, nad) 
innen gekehrt. 

Das Zufammenfleiftern beginnt mit der Vereinigung je eines 
Border: und eines Mittel» Bogens, und eigentlich mit der »Ein- 
theilung« derfelben. Unter diefem Kunftausdrude verfteht man 
das vorläufige Mifchen oder regelmäßige Legen der beiden erft- 
genannten Arten von Bogen. Man legt zuerft einen Mittelbogen, 
dann einen Vorderbogen, ferner wieder einen Mittelbogen u. f. w. 
bis ein ganzer Stoß aus ſolchen regelrecht gefchichteten Bogen 
entitebt. Das Eintheilen darf nicht in der Nähe eines geheizten 
Dfens, oder, in wärmeren Jahreszeiten, bei ftarfem Luftzuge ge— 
fcheben, weil fonjt das Papier trodnen fönnte. Den fo zubereis 
teten Stoß bringt man in die Preſſe und überläßt ihn, unter jlar« 
fem Drud, durch erwa eine halbe Stunde, fich felbit. 

Das Kleiftern, wenn fhon an und für fic) fehr einfach, fors 
dert Doch Reinlichkeit, Aufnerffamfeit und manche Handgriffe. 
Der Arbeiter fteht vor einer Tafel, die hinreichend lang feyn muß, 
damit zu feiner Linfen Raum bleibt für den Stoß des eingetheilten 
Papieres, unmittelbar vor ihm für die zufammenzuflebenden Bor 
gen, rechtd aber für dad Gefchirr mit Aleifter und zum Ablegen 
der ſchon fertigen, bereitö vereinigten Bogen. Er nimmt einen 
Hinterbogen vom Stoß, legt ihn (nicht unmittelbar auf den Zifch, 
fondern auf ein Brett von gehöriger Größe, welches zeitweife mit 
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einem andern vertaufcht, und vom überflüffigen Kleifter gut gerei- 
nigt werden muß) flach auf, bejtreicht ihn überall mit Kleifter, - 
bringt dann den nächiten (einen Mittelbogen) darauf, und flreicht 
ihn, forgfältig aber ſchnell, wit der. flachen Hand gut aus, zur 
Vermeidung der Falten, und Behufs der genauen unmittelbaren 
Berührung an allen Stellen mit dem unteren. Cine ganze Lage 
folder, nun doppelter Bogen, wird, fobald fie zum bequemen 
Auflegen neuer Bogen fich zu fehr erhöht, rechts abgelegt, um 
mit ihr weiter und fo zu verfahren, wie bald gezeigt werden foll. 

Zum Aufjtreihen des Kleiiterd hat man feinen Pinfel, mit 
dem die Arbeit zu langfam gehen würde, fondern eine Bürite, 
von welcher Figur 2: Tafel 370 einen Begriff gibt. Das Bür— 
ſtenholz, a, hat in der Mitte, wie deſſen obere Anficht zeigt, an 
beiden. langen Seiten einen flahen Ausfchnitt zum bequemen Ans 
faſſen und Führen; die Borften b (acht Längenreihen) find weich 
und nicht geftugt, damit die Bürfte nicht zu hart, fondern gehö« 
rig und leicht biegfam ausfällt. 

Es hängt viel, ja die Güte der fünftigen Karte, davon ab, 
daß alle Stellen des liegenden Bogens gut mit Kleifter bejtrichen 
werden, und zwar micht zu dick, aber doch jatt, damit er vor 
oder während dem Auflegen des zweiten, nicht etwa hin und wieder 
übertrodnet, und dann nicht mehr anzieht oder Flebt. Ein folder 
unvollfommener Erfolg gäbe unvermeidlich fchlechte, ſich leicht, 
und felbit freiwillig fpaltende Karten. Daher iit es räthlich und 
nothwendig, daß der Arbeiter nicht unordentliche, unregelmäßige 
Striche macht, fondern, da es ihm viel zu lange aufhielte, jedes« 
mal nachzufehen, ob die ganze Fläche gut überjtrichen iſt, er viel— 
mehr regelmäfiig bei jedem Bogen auf ganz gleiche, durch Übung 
gut einzulernende Art, alfo nach gewillen Tempo 8 verfahre, die 
ihm bald fo geläufig werden, daß er gar nicht mehr fehlen fann. 

Bei der Wichtigfeit des Gegenjtandes, wird man eine näs 
bere Erläuterung vielleicht nicht ungerne fehen. Der eben gedachte 
Erfolg läßt fi offenbar auf verfchiedenem Wege erreichen ; doch 
foU das, in einer hiefigen bedeutenden Fabrik eingeführte WVerfah: 
ren ald Beifpiel, und Figur 2, Tafel 370 zu deſſen Verfinnlihung 
dienen. Das länglicye Viereck ftellt einen, vor dem Arbeiter lies 
genden Bogen, die Linien darauf aber den Weg vor, welchen die 
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Bürfte nehmen muß, um die vorgefchriebenen dreizehn Striche zu 
machen. Der Arbeiter fängt ungefähr beim Sternchen an, ftreicht 
hinaus nad) ı, von da nad 3, dann nad) 5, dann diagonal nad) 
7, ferner bis 10, gerade abwärts zu 11; von bier wieder nach 2, 
von da nah 4, von4—b, b—B8, B—ı0, 10— 12, von 
ı2 aber fchließlicd hinaus und zu Ende in der Richtung von ı2 bis 
13. Die Punfte, wo die Bürfte fi wendet oder umfchrt, folgen 
daher auf einander nach den Zahlen der Zeihnung: ı, 3, 5, 7, 
9, 11, 2, 4,6, 8, 10, ı2, biß 18. Daß alle Stellen des 
Bogens hierdurch hinreichend und mehr ald einmal von der Bürite 
getroffen werden, erhellt alfobald, wenn man nicht auf die Länge 
der letztern und den Umſtand vergift, daß fich diefer zufolge die 
einzelnen Striche jedesmal genügend übergreifen. 

Die zufammengefleifterten Doppelbogen werden nun fogleich 
getrocknet; man macht fie an den Rändern, wo fie des ausgetrod: 
neten Kleifterd wegen, fait immer zufammentleben, vorfichtig durch 
Einbringen eines Falzbeined oder nicht fchneidigen Meifers von 
einander los, und hängt fie einzeln auf. Dieß gefchieht in den 
Arbeitslofalitäten felbit, wo man im Winter die gewöhnliche Ofen: 
wärme, fonft aber den Luftzug bemügt. Ehemals wurden die Bo- 
gen einzeln durchftochen und mit Hülfe von Sförmigen Hafen aus 
Meſſingdraht auf gelpannte Schnüre gehangen ; jegt verfährt man 
weir einfacher. Statt der legtern find nämlich in pajlender Höhe 
und Entfernung von einander wagrechte hölzerne Stangen vorhan— 
den, auf welche man die Bogen bringt. Man legt fie zu diefem 
Ende mit ihrer Mitte auf den horizontalen Arm eines Tförmigen 
fogenannten Kreuzes (von derfelben Vefchaffenbeit, wie es in den 
Papierfabrifen, Buchdrucfereien u. f. w. gleichfalls zum Aufbän- 
gen der Bogen, aber auf Schnüren, üblich ift), und mittelft defs 
felben auf die Stangen. Die Doppelbogen, vom Kleiftern ber 
fehr feucht und noch weich, biegen fich ohne weiteres Zuthun von 
felbft. Damit aber der Bug micht zu feharf werde, find Schnüre 
oder Stricke nicht brauchbar, eben fo wenig als zu dünne Stan— 
gen; vielmehr dürfen diefe nicht unter einem Zoll Dicke haben. 

Man nimmt die Bogen ab, wenn fie feft geworden find; 
gänzliches Austrocdnen ift vor der Hand nicht unumgänglich noth- 
wendig. Da fie fich, naͤchſt dem mittleren Bug, auch fonft, na« 


222 | Spielfarten. 


mentlih an allen vier Ecken verfrümmen: fo fegt man fie nun 
einem flarfem Drude der Preife aus, damit fie alle diefe Uneben- 
‚heiten verlieren, und fich wieder gerade geben. Erſt in diejem 
Zuftande werden fie weiter behandelt. 

| Für Karten mit zwei oder drei Mittelbogen wird zunächit 
der zweite, dann aber der legte, jeder in einer befondern Operas 
tion, aufgefleiftert. Das Verfahren dabei iſt dem vorherbeſchrie⸗ 
benen im Wefentlichen ganz gleich. Es werden nämlid, die Dop: 
pelbogen mit den zunächft aufzuflebenden zweiten gefeuchteten Mit- 
telbogen eingetheilt, dann, wie natürlich, der fleifere, doppelte, 
mit Kleifter beſtrichen; Aufhängen, Trocknen und Preſſen, ge 
fchieht wie vorher. Genau fo verfährt man, wenn nody ein drits 
ter Mittelbogen zur Karte beſtimmt ift. 

Nur der Andeutung bedarf ed, daß auch zur Anbringung 
des noch fehlenden Reverfes oder Hinterbogens die nämliche Art 
vorzugehen genügt, und daher die einzelnen Arbeiten diefelben 
bleiben. 

Zwei Umftände aber bedürfen noch nadhträglicher Erwähnung. 

Wenn die Neverdfeite entweder mit dem Schwanm oder 
mit der Bürfte marmorirt werden foll (oben Seite 209): fo geht 
dieß mit dem einzelnen Bogen, der fich, dabei ftarf und durch 
und durch genäßt, fchon während der Arbeit, bis zur Unausführ: 
barfeit derfelben, frümmen und verziehen würde, nicht an, fons 
dern nur mit den fleiferen, dideren, ſchon mit den Mittelbogen 
verfehenen Blättern. Zu marmorirten Karten Mebt man daher 
juerft die Hinterbogen mit ihren mittleren zufommen , und mar: 
morirt die Hinterfeite nach dem Trocknen der fu weit bearbeiteten 
Blätter; jedoch immer vor dem Auffleiftern des Vorderbogens, 
welches bier zulegt bleibt, damit diefer nicht, von der Farbe zu⸗ 
fällig verunreinigt, ganz unbrauchbar wird. 

Hat man zu den Mittelbogen geringeres, nicht fnoten: und 
fandfreies Papier genommen, wie dieß wohl fehr häufig zu ge 
fchehen pflegt, auch weiter an und für ſich eben nicht ſchadet: fo 
ift e8 bei bejlerer Waare fehr raͤthlich, nach dem Auffleiftern ei- 
ned jeden Mittelbogend, feine Oberfläche mit Bimsjtein abzu- 
fchleifen ; eine Arbeit, welche nicht lange aufhält, und den großen 
Vortheil gewährt, daß alle linebenheiten entfernt werden ; und zwar 
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nicht nur die obengedachten von Papierfehlern herrührenden, ſon⸗ 
dern auch noch die, durch Unreinheiten des Kleiſters entftandenen. 
Alle diefe würden fonft größtentheils an der fertigen Karte, na⸗ 
mentlich ihrem Reverſe, fidy bemerfbar machen. Zum Schleifen 
mit Bimoſtein müflen jedoch die Blätter vollkommen troden feyn, 
weil er fonit das Papier aufreißt. Bei Mittelbogen aus Mafchi: 
nenpapier, ift wegen der ihm meiftend ohnedieß fchon eigenen Rein- 
beit und Glaͤtte, das Abfchleifen minder nothwendig. 


VI. 


Das jetzt vorzunehmende Auftragen der Farben gibt den 
Kartenblaͤttern bekanntlich erſt Charakter und Bedeutung, wird 
zunächit mit Beziehung auf die Bilder, auch wohl »Illuminiren« 
genannt, und ift, mit guten Hülfömitteln und Übung vorgenom: 
men, eine ziemlich leichte Arbeit. Man verrichtet es, fait ohne 
alle Ausnahme, mit Patronen, welche fich der Kartenmacher felbit 
anfertigt. Weil der Gebrauch der Patronen auch in andern tech— 
niſch » mechanifchen Künften vorfommt, und fomit einige Wichtig: 
feit bat, fo fen es erlaubt, bei ihnen erwas länger zu verweilen. 

Da die Vorbereitung des Patronen: Papiered etwas mehr 
Zeit braucht, fo gefchieht fie mit einer größern Anzahl, 100 bis 
200 Bogen, auf einmal, weldhe man dann in Worrath behält. 
Diefe Bogen, eben fo groß, wie die Fünftig zu illuminirenden 
Karten, beftehen jeder aus drei Lagen fehr guten, feften und feh— 
lerfreien gefchöpften, wo möglich nicht gerippten Papieres, welche, 
mit Sorgfalt zufammenfachirt, ganz audtrocnen müffen. Dann 
überftreicht man fie mittelft eines Schwammed auf beiden Seiten 
mit Leinöhl (dem man etwas weniges Terpentinöhl und Bleizuder 
zufegen fann), fo oft, bis fich diefes nicht mehr einzieht, und die 
Bogen, gegen dad Licht gehalten, gleichförmig durchfcheinend und 
wolfenlos erfheinen, zum Zeichen, daß fie völlig mit dem Dehl 
getränft find. Hierzu muß man ihnen aber Zeit laſſen, fie vor 
und zwifchen den Iegteren Obl:Anitrichen aufhängen und jedesmal 
einen oder zwei Tage in diefem Zuftande erhalten. Hierauf wer- 
den fie abgenommen, auf einander gelegt, der Wirfung einer Preffe 
ausgefegt, dann wieder umgelegt, und, zwifchen Brettern mit 
Steinen befchwert, länger, vier bie ſechs Wochen, fich felbft 
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überlaffen. Das Obl zieht ſich dadurch noch gleichförmiger eim, 
und trodnet im erforderlichen Grade. Den Schluß der Vorbe— 
reitung macht ein Anjtric mit Leinöhlfirniß und fehr fein abgerie> 
benem Ocker oder Engelroth, der nötbigenfalls noch ein oder zweis 
mal wiederholt, nad) dem völligen Trodnen und Feſtwerden, 
ein fehr gutes, der Beuchtigfeit und Abnügung fehr lange wider: 
fiehendes Patronen » Papier giebt. 

Der Gebrauch der Patronen überhaupt, 3. B. in der Zim« 
mermalerei, ift befannt; fie haben nämlich beftimmte Ausfchnitte 
oder ffnungen , durch welche die Farbe auf die Flaͤche gelangt, 
und zwar in der Geſtalt und Umgränzung, welche jener der Pa— 
tronen-Offnung entſpricht. Daher muß man für jede aufzutra⸗ 
gende Farbe eine Patrone, folglich zu ein und demfelben Gegen: 
ftande deren fo viele haben, als er Farben erhalten fol. Eben 
fo ift es auch bei der Kartenmalerei, wie fich bald näher zeigen 
wird. Wieder hat man bei den folgenden Erörterungen gewöhn— 
liche Pitet: Karten, als die einfachiten, zunächit im Auge. 

Die Zeichen auf diefen Karten find, wie allbefaunt, zweierlei: 
nämlich Bilder, und Gejteine (Augen oder Points). Die Patros 
nen erfordern für beide eigenthümliche Mittel und Hilfswerkzeuge, 
und obwohl auf den Bogen mit Figuren, weil diefe fie nicht aus⸗ 
füllen (ohnedieß auch bei jedem Bilde), Gefteine vorfommen: fo 
muß doch die Anfertigung der beiderfeitigen Öffnungen, wegen 
ihrer Verſchiedenheit abgefondert betrachtet werden. Sene für 
die Figuren follen den Anfang machen, und zwar mit der Bors 
ausſetzung, man habe noch feine Original: oder Mufler » Patros 
nen, und müffe daher ganz; von vorne beginnen. 

Man nimmt einen, wie gewöhnlich Fachirten Kartenbogen, 
auf dem ficy bereits die Morderfeite mit den Figuren : Umrijfen 
befindet, und illuminirt diefe mit den üblichen Farben , meiftend 
nur fünf, aus freier Hand. Ein folcher Bogen dient nun als 
Muſter zum Ausfchneiden jener Stellen, welche bei der wirflichen 
Anwendung der Patrone die farbigen Flecken geben follen. Ein 
Bogen ded Patronen: Papiers liegt auf einem glatt und vollfom: 
men eben gehobelten Brete von Ahorn :, Birnbaum- oder Zins 
denholz, auf ihn kommt das gemalte Mufter; beide werden 
unter ſich ſowohl, ald auch mit der Holzunterlage durch eine bin: 
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reichende Anzahl von feinen Heftnägeln feit verbunden. Nun 
wählt man eine Farbe, meiſtens die lichtefte und eine folche, die 
nur in Fleinen Flecken vorfommt, und fchneidet ihre einzelnen Ums 
riife durch, und zwar fo, daß nicht nur im Muſter- fondern auch 
im darunter liegenden Patronen:Bogen diefe Flecken ganz heraus 
fallen und DOeffnungen ftatt der Farbe entitehen. 

Nebſtdem find aber noch zur linfen Seite und oben in beis 
den Bogen, aber am Rande und ſchon außer dem Bereich der 
künftigen Karten » Blätter, einige runde Löcher nothwendig, die, 
ohne Bedeutung für die Karten felbit, den wichtigen Zweck haben, 
beim wirklichen Gebrauch zum Rapport zu dienen, damit alle Par 
tronen auf gleidye Art aufgelegt, die verfchiedenen Farben unmit« 
telbar und gut an einander paffend geben. Es müffen daher alle 
Patronen diefe Löcher, und zwar an der nämlichen Stelte erhale 
ten Nur dadurch fann der eben verlangte Erfolg eintreten. Bei 
der zuerft aufgelegten Parrone wird naͤmlich die ihr zufommende 
Farbe auch durch diefe Löcher auf den untergelegten Bogen ges _ 
firihen, und gibt daher runde Sledfen: nad) diefen paßt man 
die nächfte Patrone an, fo daß durch ihre Löcher jene Flecken ſichtbar 
werden ; eben fo die dritte und überhaupt alle folgenden. Sind 
die Patronen und ihre Napport : Definungen richtig: fo fann bes 
greiflicher Weife das richtige Aneinanderpaffen der ſaͤmmtlichen 
Farben nicht ausbleiben. 

Wenn man dad Mufter und das darunter befindliche Patros 
nenpapier von dem Brette losmacht, fo hat man am letzteten bes 
reits die Patrone für die zuerft gewählte Farbe, weil für diefe 
fhon alle Oeffnungen durchgeſchnitten worden find. Nun heftet 
man das Mufter gemeinfchaftlid mit einem neuen Patronenbo> 
gen wie früher auf, und ſchneidet eine zweite, mit der erjten aber 
nicht unmittelbar zufammengrängende Farbe, die im Muſter fchon 
vorhandenen runden Löcher mit eingerechnet. Dieſes Verfahren 
liefert jegt die zweite Patrone. Eben fo verfährt man mit den 
folgenden, nur aber wird dann die Arbeit in fo ferne mühfamer, 
wenn es fih um jene Farben handelt, welche mit den fchon weg— 
gefchnittenen unmittelbar gränzen. Hier ift nichtd anderes zu thun 
alö die herausgefchnittenen Stückchen in dad Mufter wieder genau 
einzulegen, und nad) deren Umriß, fo weit er an die eben zu bes 
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arbeitende Farbe ſtoͤßt, beim Ausſchneiden der letztern ſich genau 
zu richten. 

Wenn es auffällt, daß man ſtatt des zulept befprochenen 
etwas umjtändlichen Vorganges nicht lieber einen neuen Muſter⸗ 
bogen nimmt: fo ift darauf zu erwiedern, daß man dieß nicht 
gerne, und nur im höchften Nothfalle thut, weil dann nur felten 
alle Petronen genau übereinftimmen. Der Grund davon aber 
liegt wieder in dem Umſtande, daß die einzelnen einfachen Figu— 
renbogen beim Beuchten vor dem Kleiftern, und bei diefem felbit, 
mehr oder weniger und nie unter einander gleich fih ausdehnen, 
und ganz eben fo beim Zrodnen ungleichförmig zufammenziehen, 
folglih die Figuren» Umriffe an mehreren Bogen nie völlig zu— 
fammentreffen. Auf diefe, oft bedeutenden Abweichungen, muß, 
da fie fi eben fo auf die mit Farben zu verfehenden Bogen felbft 
erjireden, beim SPatroniren felbit gehörige Rüdfiht genommen 
werden, worüber fpäter noch eine Andeutung folgt. 

Wollte und fönnte man fi die Mühe geben, alle einfachen 
Bogen bei den eben angeregten Operationen ganz gleich und fo 
zu behandeln, daß fie nach demfelben Maße fi) ausdehnen und 
zufammenzieben, d. 5. Feiner mehr oder weniger als der andere: 
fo fiele die Verfertigung der Patronen ungemein leicht, und uns 
terläge nicht der mindeſten Schwierigfeit. Man brauchte dann 
nur die nöthige Anzahl von diefen, mit den Bilder-Umriſſen fchon 
verfehenen Bogen , auf die bereitö angegebene Weife mit Leinöhl 
durdhzutränfen, und aus ihnen unmittelbar, auch ohne aufgeleg- 
ted Mufter, dad MNöthige herauszufchneiden. Die hierzu erfor= 
derlihe Gleichförmigkeit aller Bogen dürfte fich aber faum, und 
nur mit größter Sorgfalt und Mühe erreichen laffen. Der legte 
Ohlfarben:Anftrich mit Ocher oder Rothbraun würde dagegen Fein 
Hinderniß darbieten, weil man ihn auch mit den ſchon auöges 
fohnittenen Patronen vornehmen fönnte. 

Das Schneiden felbft laͤßt fich mit einem guten, feharfen und 
. recht fpigigen Sedermeffer bewerfftelligen; doch ift bei den Karten: 
machern das eigenthümliche, Taf. 370, Fig. 8, abgebildete Werks 
zeug üblih. Der hölzerne, oben mit dem Anopfe zum bequemen 
Anfaffen und Feſthalten verfehene, fegelförmige Schaft, a, iſt 
in der Mitte bis ziemlich weit nach oben aufgefchnitten. Im dies 
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fer Spalte findet die ſchmale Meiferflinge s (von der Fläche abs 
gefondert bei r zu fehen) feinen Plag. Ein oben und unten offes 
nes, fegelförmiges Meſſingrohr, m, firenge auf den Schaft ges 
fchoben, drüdt deſſen durchfchnittene Hälften zufammen, und hält 
dad Meffer unbeweglich fell. Das vorragende Ende deffelben ift 
fehr ſcharf und fo zugefchliffen, daß es in der Mitte feiner Breite 
eine feine Spipe erhält. 

Manche Deffeins laſſen fich jedoch nicht mit dem Meffer allein 
behandeln, fondern man bedarf zu fehr einen runden Öffnungen, 
zu Wellenlinien u. a. m. noch einiger Werfzeuge, nämlidy Hohl⸗ 
eifen und andere zarte Meißel, auch Fleine Ausfchlageifen, mit 
denen man fehr viele Ausfchnitte weit beſſer, leichter und reiner 
macht, ald mit dem Meier, welches zu engen Rundungen u. dgl. 
fi nicht gut eignet, weil ed kurzer Wendungen, ohne abzufegen, 
nicht wohl fähig ift. 

Auch die Augen, Gefteine oder Points auf den fämmtlichen 
Patronen wären durch das Meffer mit der erforderlichen Gleich— 
heit und Schärfe nicht hervorzubringen. &o wie bei vielen andern 
Gelegenheiten, wo man einer größern Zahl unter fich gleicher Off: 
nungen (oder im Gegenfage damit, Kleiner Blättchen) in dünnen 
Flaͤchen, wie Papier, Zeuge, Blech u. f. w. bedarf, eigene Aus 
fhlageifen Anwendung finden, worüber man das Allgemeine im 
1. Bande diefes Werkes Seite 384 u. f. nachfehen kann: eben fo 
bedient man fich hier der Ausfchlageifen, deren mon für jede Art 
der Gefleine eines haben muß. Taf. 370, Fig. 10 zeigt ein ſol⸗ 
ches, fammt dem darunterjtehenden Umriffe des Gefteined oder 
der fcharfen Schneide. Von diefer an, ift der untere flarfe Theil 
des Werfzeuges hohl und offen; nicht damit die durchgefchlagenen 
Plättchen oben von felbit herausgeben, fondern um durch allmä«= 
lige Zufchärfung von innen und außen die Schneide recht fcharf 
uud genau ausbilden zu fönnen. Die Anwendung der Ausfchlag- 
eifen ift fehr einfah. Man macht auf dem Patronenpapier mit 
Hülfe des Zirfeld eine richtige Eintheilung, indem man ſowohl 
horizontale als fenfrechte Linien in ſolchem Abftande zieht, daß die 
Durdfchnittpunfte die Mitte des dahin gehörigen Steined angeben, 
um ihre richtige Stellung ſowohl auf jedem Fünftigen Kartenblatte, 
ald unter fih, zu finden. Das Patronen Papier wird dann 
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wieder auf eine glatte Unterlage aus gerad» und feinfaferigem Holz, 
oder noch beffer auf eine Platte aus einer Mifchung von Blei mit 
etwas Zinn gebracht, das Ausfchlageifen nad) Maßgabe der ſchon 
vorhandenen Vorzeihnung und Austheilung richtig aufgeſetzt, 
und durch einen Hammerſchlag auf die Kuppe deſſelben die ver- 
langte Offnung erhalten. : 

Sowohl durdy die Wirfung des Meſſers, als auch der Aus⸗ 
fhlageifen, wird das Papier erft zufammengedrüdt, che das wirf- 
liche Durchfchneiden erfolgt. Es findet ſich daher auf der Hinters 
feite an jedem Schnitt ein ausgetretener erhöhter Rand. Diefer 
muß, während man die Patronen umgefehrt, d. h. mit der vors 
ber unten gewefenen Flaͤche nun oben, auf eine harte Unterlage, 
am beften eine ebene Steinplatte legt, mit einem flumpfen glat- 
ten Mefler oder einem andern dazu fauglichen glatten und 
harten Werkzeuge fleißig niedergeftrihen und geebnet werden. 
War dad Material zu den Patronen nicht fehr gut, und eben fo 
vollfommen fachirt, fo ergibt fich an diefen Schnittflächen fehr Teiche 
Gelegenheit zum Eindringen der Feuchtigkeit und zum Spalten 
der einzelnen Lagen. Diefe Gefahr würde dann größtentheild 
befeitigt, wenn man nach der ſchon Seite 226 gegebenen Andeus: 
tung, den braunen Ohlfarbenanftrich nicht auf dem Patronen: 
Papier, fondern erft auf der ganz fertigen Patrone anbrächte. 
Wenn dieß mit einen Pinfel von hinreichender Feinheit gefhähe, 
fo dürfte man nicht beforgen, daß fich fehr Feine Öffnungen, wie 
fie namentlich in den Bigurpatronen mitunter vorfommen, durch 
die Farbe vollfchmieren und verfegen: vielmehr aber erreichte man, 
wenn alle Schnittfanten forgfältig mit der Dehlfarbe angeftrichen 
wären, den Vortheil, daß ein Spalten der einzelnen Bogen oder 
dad Eindringen von Waſſer fat unmöglich würde. 

Ale Patronen bekommen noch eine andere Art Meiner Aus⸗ 
ſchnitte ald Richtſchnur beim Zerfchneiden der Kartenbogen. Vou 
ihnen aber wird, beſſer und verfländlicher, weiter unten die 
Rede feyn. 

Hat man alte, übrigens richtige Patronen, nach denen neue 
angefertigt werden follen, fo fällt Alles weit leichter ift und viel wes 
niger mühſam. Man legt jede der erfteren auf einen Bogen Pa 
tronen Papier, heftet beide an einander und an die Unterlage, 
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und fährt nun den Umriſſen der ſaͤmmtlichen Ausfchnitte mit einem 
fein zugefpigten Bleiftift oder einer fchlanfen Pfrieme nach. Diefe 
Vorzeichnung gewährt ein fiheres Mittel zum richtigen Durchbres 
hen der Patrone mit den aus dem Vorigen bereitd befannten 
Werfzeugen. 

Da man zu andern Zweden, 3. B. zur Herftellung von 
Auffhriften, fchon längft Patronen aus dünnem Meflingbleche 
bat, welche die mühfame und daher foftjpielige Anfertigung durch 
ihre Schärfe und Meinheit, befonders aber durch lange Dauer 
lohnen: fo ift auch verfucht worden, fie in der Kartenmalerei zu 
gebrauchen, jedoch ohne erheblichen Erfolg. Denn abgerechnet die 
böhere Ausgabe, fo wäre hinreichend dünnes Blech von der Groͤße 
der Kartenbogen in der Regel nicht zu befommen, man müßte fich mit 
Heineren Patronen begnügen, und mit Verluſt an Zeit mehrere zu 
einem und demfelben Bogen anwenden; außerdem aber iſt ed nicht 
möglih,das Verziehen größerer dünner Bleche beim Durchbrechen 
gu verhindern, und überhaupt fie fo gerade und eben zu erhal- 
ten, daß fie fich auf das Papier ganz flach auflegen, was eine 
Haupt: und unerläßliche Bedingung bei jeder Art des Patronirens 
ohne Ausnahme ift. 

Der Kartenmacher bedient fich zum Patroniren durchaus der 
Bafferfarben. Das Bindemittel ift dünner Stärfefleilter, der aber 
(oben nach Seite 205) fauer geworden ſeyn muß, weil man bes 
merft hat, Daß frifcher das fünftige Glätten der Bogen in fo ferne 
bindert, als der Glättftein auf den farbigen Stellen nicht guet 
läuft, und feinen ſchönen Glanz hervorbringt. Die Haupıfarben, 
ſchwarz und roth, find guter, am räthlichften früher im Werfchlofe 
fenen ausgebrannter, zuerjt mit Weingeift, fpäter mit Zufag von 
etwas Indigo oder Berlinerblau fein abgeriebener Kienruß, und 
Ihöner, reiner Zinnober. Außer diefen fommen zu den Figuren 
vor: Kugel» oder auch beiferer rother Lak; Verlinerblau; nebit 
mehreren andern feinen, nicht grob erdigen oder völlig dedfenden 
Sarben ; Gelb erhält man durch Kreuzbeeren-Abfud ; Grün durch 
Mihung von Blau und Gelb; Braun aus Kienruß mit Ziunos 
ber oder rothem Lad ; Grau ift ein fehr verdünntes Schwarz u. ſ. w. 
Für folhe Karben, welche den fauren Kleijter nicht vertragen 
ohne fich zu ändern, gebraucht man auch, um fie auf dem Pas 
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piere zu befeftigen, arabifches Gummi; es muß immer aber we⸗ 
nig und nur eben fo viel feyn, daß die Barben nad) dem Trocknen 
und beim Glätten fi nicht verwifchen. 

Der Pinfel zum Barbenauftragen, Big. 22, Taf. 370, bes 
fteht aus langen, dicht gebundenen, feinen Schweinöborflen; er 
bat feinen Stiel, fondern einen hölzernen abgerundeten Knopf, 
an dem man ihn hält und führt. Die Pinfel werden, nad 
längerem Gebrauch allmaͤlich, bis zur übermäßigen Abnügung, 
befjer, weil die Enden der Vorften fich abfchleifen und verfeinern. 
Meue Pinfel bringen, wegen der urfprünglichen Härte und Stei⸗ 
figfeit der Borften: Enden, auf größeren Slächen, befonderd den ros 
tben Gefteinen, leicht bemerfbare feine Striche hervor, wenn man 
die Farbe nicht fehr fatt genommen hat. Bei jeder Art ded Pas 
tronirend darf der Pinfel auf einmal nur fehr wenig Farbe faflen, 
und wird nicht frichweife, fondern mit einer eigenthümlichen 
rund gehenden, mehr einreibenden ald ftreifenden Bewegung ges 
geführt. Zu viel Farbe und gerades Streichen bringt fehr bald 
Partifelchen derfelben zunächit den Rändern der Ausfchnitte auf 
die untere Fläche der Patrone, und dahin, wo fie Gelegenheit 
geben, die Deffeins zu verfchmieren und die Bogen ganz zu ver« 
derben, Um diefed Benegen der Hinterfeite ficher zu vermeiden, muß 
die Patrone mit den Fingern der linfen Hand in der Nähe der 
Stellen, wo der Pinfel eben arbeitet, niedergehalten werden. 
Noch andere Vorfichten und Handgriffe Hängen von der Geſchick⸗ 
lichfeit und Uebung des Manipulanten ab, und laffen fi mit 
Worten nicht deutlich machen; doch wäre etwa noch Folgendes 
anzuführen und zur Flaren Einficht ded ganzen Vorganges noth« 
wendig. 

Es darf nicht eine Farbe unmittelbar nach der andern (bei 
den, Figuren enthaltenden Bogen) aufgetragen werden; fondern 
bie nächfte erft daun, wenn die vorhergehende ganz troden if. 
Daß man hierauf nicht bei jedem einzelnen Bogen erft wartet, 
verfteht fich von felbft, fondern man macht mit einer Patrone eine 
größere Anzahl durch, und legt einen nach dem andern, wie er 
die Sarbe erhalten hat, einftweilen zur Seite. Doc, dürfen fie, 
obfhon von der nur dünn aufgetragenen Farbe nicht fehr naß, 
des Abziehend wegen, nicht auf einander fommen, fondern jeded« 
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mal mittelft eines zwifchen gelegten Bogens Mafulatur oder Druck⸗ 
popiered. Man fängt mit der lichteften Rarbe an, und endet bei der 
Dunfelften, eine Regel, die ihren guten Grund hat, aber einen 
Rückblick auf die Patronen und ihre Verfertigung nöthig macht. 
Es ift nad) Seite 226 nie zu erwarten, daß die Patronen auf alle 
Bogen genau paflen. Es fönnen daher beim Gebrauche mehrerer 
Patronen fowohl Farben über einander treten, ald auch zwifchen 
ihnen Abfäge und leere Stellen bleiben. Unter Vorausfegung der 
obigen Regel richtet man daher die Patronen fo ein, daß die 
Ausfchnitte für die hellen Barben etwas größer werden, als fie e8 
dem Deifein nach eigentlich follten. Dadurch entjteht der Vortheil, 
daß der überflüflige Raum oder die Grenzen der hellen Farben 
von den dunfeln gedecft, und ungefärbte nadte Stellen und Uns 
terbrechungen möglichft vermieden werden. Man nennt dieß in 
der Kunftiprache »das Lebergreifen« der Patronen oder Farben. 
Bedeutendere Differenzen gleicht e8 aber dennoch aus, und man 
iſt genöthigt, zu einem zweiten Mittel Zuflucht zu nehmen. Aus 
Dem vorigen (Seite 225) erhellt, daß man beim Auflegen der Pa- 
tronen, um den Rapport zu erhalten, nach den runden Flecken zur 
Rechten und oben af den Bogen ſich richten werde. Allein ftreng 
genommen und überall genügt dieß nicht : vielmehr muß der Ars 
beiter ſich überzeugen, ob die neuaufgelegte Patrone wirklich, und 
in welchem Grade auf die gehörigen Stellen ded Figurbogens 
paßt. Zeigen fi, wie fehr häufig, bedeutende Abweichungen; fo 
verrücdt der Arbeiter im Verhältniffe derfelben, fo wie das Patro= 
niren fortfchreitet, die Patrone rechtd oder nach oben um fo viel, 
daß Feine zu merflichen oder auffallenden Behler entftehen, wozu 
freilich ein bedeutender Grad von Bertigfeit gehört. Doch iſt es 
einleuchtend, daß die Gefahr folder Übelftände bei Karten mit 
feinen Deſſeins und vielen Farben ſich vermehrt, bei ordinärer 
Waare aber und großen Farbenflefen verringert und überhaupt 
wenig zu bedeuten bat. Bei Bogen mit bloßen Points endlich ver— 
ſchwindet fie ganz, weil beim Zerfchneiden in einzelne Blätter auf 
anderem Wege der richtige Abitand der fämmtlichen Zeichen von 
den Rändern der Karten mit Zuverläßigfeit fid fait von felbft 
beſtimmt — 

Der Erwähnung werth ift, daß es Karten gibt, deren Figu⸗ 
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ren nicht, oder wenigſtens nicht ganz mit Patronen, fondern aus 
freier Hand gemalt werden, Bei ganz Heinen Parthien des Def 
feins iſt dieß nicht felten, und findet an den Figuren ſchöner und 
feiner Karten häufig Statt, wo man die Wangen, Lippen u. |. w. 
mit feinen Farben und einzelne Theile der Kleidung fogar mit 
Mufchelgold oder Silber ausmalt. 


VI, 

Die Kartenbogen haben nah den bisher mit ihnen vor« 
genommenen Operationen feinen Glanz; ja felbft aus urfprüng« 
lich geglättetem Papier verfertigt, würde er durch dad Feuchten, 
Kadiren u. f. w. wieder verloren gehen. Da man aber, und mit 
Recht, von guten Spielkarten Glätte und hohen Glanz fordert, 
fo wird er dem Bogen durch eine befondere Manipulation ertheilt. 
Doch bleiben ganz ordinäre, wie manche deutfche oder fogenannte 
Bauernfarten, ohnedieß aus geringem Papiere beftehend, der 
Wohlfeilheit wegen, manchmal ungeglätter, welches aber nur ald 
Ausnahme anzufehen if. 

Die Vorrihtung zum Glätten, vom Kartenmacher Glätt« 
mafchine genannt, ift auf Taf. 370, Big. ı8, von vorne, Big. ı7 
aber von der Seite, eigentlich im Längendurchfchnitte nach der 
Linie MN der Big. 18 dargeftellt. Grundlage ded Ganzen gibt 
ein langer Zifch, beftehend aus der ftarfen Tafel VW; vier Füßen, 
von denen in den Abbildungen die zwei vordern S und T, und 
einer der bintern, S‘, fich zeigen; ferner vier Wände unterhalb der 
Zafel, s, 5’, x, und noch einer,”x, gegenüber; endlich zwei untern 
wagrechten Querftreben, wie R Big. 17, und der mittleren Ian» 
gen, h $ig. ı7, 18, in die beiden vorigen eingefugt. Die Laden 
t, v/ Big. 18 (tiftin Fig. 17 weggenommen gedacht) fann man als 
Mebentheile anfehen, und bemügt fie zu gelegentlicher Aufbewah— 
rung Fleinerer Requifiten. Der runden Stange 1, parallel mit 
der Strebe h liegend, und in den zwei hinteren Füßen mit ihren 
Enden eingelajfen, wird weiter unten noch einmal gedacht. Die 
bedeutende, aber nicht unentbehrlich nothwendige Länge der Tafel 
. gewährt die Bequemlichkeit, daß nächjt dem mittleren Theile, als 
der eigentlichen Arbeitöitelle, zu beiden Seiten Raum übrig bleibt, 
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um auf einer Seite die noch rohen, auf der andern die eben ge⸗ 
glätteten Bogen legen zu können. Ä 

In der Mitte der Tafel, welche zur Vergleichung die Fig. 27 
nochmals, aber im Grundrijfe, vorftellt, ift die dicke Steinplatte 
C, auf welcher das Glätten eigentlich gefchieht, gelagert. Die 
Platte muß glatt gefchliffen und polirt feyn, und man wählt hier» 
zu am beiten und wohlfeiliten den fogenannten Keblheimer oder 
Soplenhofer Stein, und zwar, wenn fie zu haben ift, die graue 
viel bärtere Sorte, wo möglidy ohne adrige und ungleiche Stel. 
len. Marmor ift zu thener und felten gleichförmig genug. Zwei 
auf der Tafel W feitgefchraubte Leiften, F, G, Fig. ı8 und 27, 
Bindern die Seitenverfhiebung der Platte C; vorne hält fie das 
an die Tiſchkante mit fünf Schrauben befeftigte Bret D. Rück- 
wärts endlich fügt fie fi an die rechtwinfligen Arme der zunächft 
zur Lagerung der hölzernen Walze n beftimmten Träger P und 
Q. Wie befonders Big. ı7 deutlich macht, fo liegt die Platte C 
nicht ganz eben, fondern von vorne nach hinten etwas aufs 
wärts geneigt: außerdem nit unmittelbar auf der Tafel W, 
fondern aufeiner gleihförmig vertheilten Schichte von Mafulaturs 
papier, m Fig. 17. Der Stein erhält hierdurch nicht nur die nös 
thige fchiefe Stellung, fondern auch ein, in gewiſſem Grade elas 
ſtiſches Bette, vermöge deſſen er im Verhaͤltniſſe des auf ihn wir« 
fenden Drudes ein wenig nachgibt. 

Das wirffamfte Stück diefer Vorrichtung, der Glättftein, 
bedarf nun näherer Berückſichtigung. Er zeigt ſich zwar in den 
Abbildungen, und zwar unmittelbar auf der Oberfläche der Platte 
C rubend, allein in zu kleinem Maßftabe, um feine Befcaffen- 
heit deutlich zu erfennen. Defhalb wurde er in Fig. 5 nochmals, 
von der Fläche, Fig. 6 der Endanficht, und Big. 7 mit einer der 
einander gleichen langen Seiten abgebildet. Es iſt ein Beuerftein, 
fo viel wie möglich ohne weichere Flecken und Adern, regelmäßig 
geichliffen, und die beiden fchmalen langen Seiten, deren die eine 
und die andere gleihmäßig gebraucht werden fann, rein polirt. 
Die kleine lange Faßette in der Mitte von Fig. 7 ift die eigentlich 
wirfende Stelle. Sie entfteht durch die Abfchrägungen zu beiden 
Geiten. Die fürzeren haben nichts dergleichen, fondern find, fo 
wie alle vier Eden zugerundet ; die legteren deßhalb, weil die fchar« 
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fen Winfel fi) in dad Kartenpapier eindrüden und Spuren ihres 
Weges zurüdlaffen fönnten. Auch die erftgedachte fchmale Fläche, 
welche beim Gebrauch auf die Karte felbft fommt, darfnicht ſcharf 
begränzt, fodann die Winfel müllen gleichfalls ſchwach gebrochen 
feyn, was ſich aber in der Zeichnung nicht mehr ausdrüden ließ, 
aber auch defhalb weniger wefentlich ift, weil gerade diefe Släche 
fi beim Gebrauch fehr bald abnügt, und von felbft zurundet, Ges 
fhieht dieß allmälig in höherem Grade, fo Täßt man den Stein 
nachfchleifen, welches mit beiden diefer Flächen fo oft angeht, daß 
man, felbft bei fehr flarfer Benützung des Steined, doch auf eine 
Dauer von ı biß ı'/, Jahr rechnen darf. 

Der Stein fleht mit der Stange E, Figur 18, —— 
das Zwiſchenſtück F und die »Tafches e, in welcher er feſtliegt, in 
Verbindung. Die Handgriffe ı, 2, an Tegterer gehören zur Füh— 
rung des Steines und der Stange E felbft. Big. 24 zeigt die 
Taſche abgefondert in derfelben Lage, wie in der Hauptfigur, jes 
doch ohne den Stein und den Schieber 3; Figur 25 ift der Schie« 
ber allein; Fig. 26 aber die untere Anficht der Fig. 24. Der 
Stein findet feinen Pla in einer, an Fig. 24 und 26 leicht er« 
Fennbaren Aushöhlung der Taſche; man legt oben und zu feinen 
beiden Seiten, fo wie nöthigenfalld auch auf beiden Flächen fo 
lange Kartenpapier oder dünne Holzitüde zu, bis er hinreichend 
weit über die Zafche vor und überhaupt richtig fteht. Für den an 
den fürzeren Seiten nach aufen abgefchrägten Schieber oder 
Deckel 3 find in der Tafche entfprechende Falze vorhanden, in wels 
che er eingefchoben, noch überdieß durch drei Schrauben ganz feit 
gehalten wird. Lage und Anbringungsort diefer Schrauben erhellt 
aus der Vergleichung der Fig. 24, 25 und ı8.— Das Zwiſchen⸗ 
ſtück £, fo wie die Taſche felbft aus hartem Holz, ift durch den 
Schraubenbolzen und ihre Muttern bei f’, Fig. ı7, ı8, mit der 
Stange E felt und unbeweglich zu einem Stück vereinigt; micht 
ganz fo aber verhält es fich mit der Art der Verbindung von £ 
und der Zafche c. Sie hängt nur an dem ftarfen Bolzen i mit 
der Blügelmutter, als einer Achfe, in dem neben c, Fig. 24, bes 
merfbaren Loche, alfo frei in wagrechter Richtung beweglich, wo—⸗ 
durch fich die untere Linie des Steind von felbft und fo ftellt, daß 
fie fortwährend mit der Oberfläche von C, eigentlidy mit dem dar 
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felbft aufliegenden zum Glätten beflimmten Bogen, in Berührung 
bleibt. 

Die Stange E felbit hängt ebenfalld, frei im Bogen von 
vorne nach rüdwärtd und umgefehrt verfchiebbar, an der langenruns 
den Welle u. Fig. 20 zeigt das obere Ende von E von der Geite, 
übereinftimmend mit Fig. 20. Es umfaßt die Welle u nicht un- 
mittelbar, fondern mit Hilfe eines auf beiden Seiten feſtgeſchraub⸗ 
ten Bandes oder Bogend, 4, aus flarfem Eifenblech , innerhalb 
welchem die Welle u, Plag, und zwar zur Verminderung der Ans 
teibung abfichtlich geräumigen und überflüffigen findet. Neben 4 
find auf w die hölzernen Zulagen v und w, Big. 17, ı8, ges 
fhraubt, damit fich die Stange E auf u der Länge nach nicht hin 
und her verfchiebt. 

Die Welle u ift in den breiten und ftarfen, bi an den os 
den des Arbeitdortes reichenden Ständern A, B gelagert, aber 
ebenfalld in nach oben verlängerten oder erweiterten Offnungen, 
wie man ſowohl aus der Punftirung in Fig. ı8, ald auch in Fig. 
19, der Abbildung des abgefonderten obern Endes eines der Staͤn⸗ 
der, bemerkt. Vermöge diefed doppelten Spielraumes, nämlich 
von u in A und B und innerhalb des Bandes 4, kann daher, 
nebftdem, daß au den Teptbezeichneten zwei Beflandtheilen die Reis 
bung fich vermindert, die Stange E fih heben und fenfen; zus 
nähft dann, wenn in die Taſche ein breiterer Stein eingelegt 
würde, oder man ihn weiter vorftehen Iaffen wollte. Die beiden 
Ständer find ihrer Dice nach im die Tafel W eingelajfen, nad 
Ausweis der Fig. 18, aber noch außerdem mit dem Ganzen fehr 
feit verbunden, und zwar zuerft durch die Holzfchrauben mit ring« 
frmigem Kopfe g, und neben jeder noch durch zwei andere mit 
verfenften Köpfen, welche alle drei in die Dice der Tafel eintres 
ten; etwas unter diefer Reihe folgen drei andere, welde in die 
Seitenbreter des Tifches gehen, und deren innere Enden bei x 
Big. 17 erfcheinen; ferner entfprechen unten noch drei der ober= 
fen Reihe; die mittlere am Ring g’, Big. ı8, erfennbar, die 
nebenftehenden zwei aber an ihren Enden neben h, ig. 17. Diefe 
drei Iegten halten ihren Ständer mit der Querftrebe und der mitts 
= langen zufammen, und verbinden demnach A, Fig. ı7, mit 

und h, 
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Wichtig an diefer Vorrichtung find ferner die zwei Stricke 
aa’ und bb’; mit ihren obern Enden an der Welle u, mit den un⸗ 
tern amıder langen Strebe h befeftigt. Über die Walze n’geleitet, 
ftecft unterhalb derfelben zwifchen beiden der hölzerne Knebel r; mit 
dem man fie dafelbft zufammengedreht hat; Kaber, Fig. 17, der in 
Sig. 18 von E bededte, Fig. 23, einzeln abgebildete eiferne Ring, 
zieht fie ober der Tafel in einen Winfel zufammen, von wo fie, 
parallel unter fich, über die Walze bis zur Stelle laufen, wo ihre Zur 
ſammendrehung durch den Knebel r anfängt. 

Bei aufmerffamer Betrachtung der ganzen Vorrichtung 
fieht man leicht ein, daf die Stride eine Spannung bewirfen, 
vermöge welcher u ſowohl als E niedergezogen werden, und der 
Slättftein Fräftig auf die Unterlage ſich andrüdt, ohne jedoch die 
Bogenbewegung der Stange u dadurd zu beeinträchtigen, weil 
diefe durch das Nachgeben der Stride und felbit durd) das Federn 
der Welle u ohne Anftand vor fich geht. Drud und Spannung laſſen 
fih nach Willfür, und dem jedesmaligen Bedürfniffe gemäß, vers 
mehren und vermindern. Sie nehmen zu, wenn man den eifernen 
King höher hinauf fchiebt, wodurch fich die Stride enger zu> 
fammenzichen und ftärfer fpannen; reicht diefed aber nicht bin; 
fo dreht man die Striche unten mehr zufammen. Dad entgegenges 
feste Verfahren bewirft Verminderung des Drudes. Nachträglich 
ift zu erinnern, daß in Fig. ı7 die Linie HK die Wand bezeichnet, 
an welcher die Mafchine fteht. Zwifchen den Zinfen deö in die 
Wand eingefchlagenen Hafens L, Big. ı7, 18, ruht der Kuebel 
r, fo, daß er durch die Elafticität des Strickes nicht zurück— und 
der Strick fich aufdrehen Fann. Will man aber diefes, oder ein 
noch ftärfered Zufammendreben, fo hebt man r aus dem Hafen, 
dreht ihn im diefer fchief geneigten Lage, alfo vom Hafen uns 
behindert, nach der einen oder andern Richtung, und legt ihn, 
wenn der gewünfchte Grad der Spannung eintritt, wieder an fei« 
ne Stelle in L. 

Ehe des Verfahrens beim Glätten felbit gedacht werden 
kann, find zweierlei Vorbereitungen anzuführen, welche die Kar: 
tenbogen dazu erleiden müffen, damit jene Operation gut gelingt 
und welche ihr unmittelbar vorhergehen. 

Zuerſt muͤſſen die noch immer etwas feuchten Bogen völlig 
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ausgetrocknet werden, weil fie fi fonft einerfeits nicht fchön 
glätten ließen, andererfeitd aber die daraus gefchnittenen Karten 
fich gewaltig frümmen und verziehen würden. Zum fcharfen Auss 
srodnen, dad »Refchen« genannt, wornach die Bogen erjt recht 
feit, Hart und gleichfam Flingend werden, bedarf man zunächft der 
fogenannten »Rechen.« Es find diefes etwa 3 bis 3'/, Buß lange, 
ı2 biß 16 Zoll breite Rahmen aus leichten Latten, in der Mitte 
ihrer Länge mit einer dritten, und, der Beftigfeit wegen, mit einem 
Querſtück verfehen. Auf den drei langen Leiften oder Latten befins 
den fich in ihnen befeftigte, aufrecht ftehende runde, ungefähr 
6—8 hohe Stäbchen ; die Entfernung eines von dem andern be= 
trägt ı’/, Zoll. Die Stäbchen aller drei Leiten fliehen einander 
genau gegenüber. Zwifchen je zwei derfelben ftellt man nun,ebenfalld 
aufrecht, einen, zwei oder auch wohl drei Kartenbogen, weldye das 
ber, nur auf den Leiften ruhend, und durd die Stäbchen gegen 
dad Umfallen gefichert, fonft von allen Seiten ganz frei, unter 
Anwendung von Wärme, leicht trodnen. In Fleineren Werfftäts 
ten begnügt man fi, mehrere fo vorgerichtete Rechen um einen 
geheizten Ofen anzubringen, und durch ı bid 2 ©tunden feiner 
Einwirkung auszufegen; bei einem größeren Betriebe jedoch be= 
nützt man zwar ähnliche Rechen, aber mittelft eined eigenen »Refch- 
ofens« und »Reſchkaſtens,« wodurd ein vollfommenerer und ſchnel⸗ 
lerer Erfolg ergielt wird. 

Diefe Vorrichtungen zum Reſchen findet man, nad) dem 
Bedarfe, von verfchiedenen Dimenfionen; wir wollen eine der 
felben annehmen. Ein eiferner, ungefähr drei Buß hoher Ofen it 
mit einem gemauerten, um 6% höheren Mantel umgeben, an dem 
fih oben unmittelbar der auf allen Seiten gefchlojfene hölzerne 
Reſchkaſten befindet. Er hat feinen Boden, fondern jtatt diefem 
ein geflochtenes Gitter von Eifendraht, um etwa herunterfallende 
Kartenbogen aufzuhalten, damit fie mit dem Ofen felbft nicht in 
Berührung fommen. Der Kaften hat eine der Nechenlänge ents 
fprechende Tiefe, alfo höchftens vier’ Fuß; Vorder und Hinter 
feite betragen nahe eben fo viel, Damit er in der Breite neben ein⸗ 
ander zwei, oder wenn fie fehmal find, auch drei Rechen fallen 
fann. Zum Hineinbringen und Herausnehmen derfelben hat die 
Vorderfeite des Kaſtens eine Thüre mit zwei Flügeln; in jedem 
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derfelben eine mit einem Schieber ganz ober theilmeife zu ver- 
fchließende Öffnung, um die Wärme nöthigenfalld zu reguliren ; 
im Sunern aber ift im Kajten ein leichtes Lattenwerf vorhanden 
in zwei Etagen über einander, auf weldes man die Rechen ihrer 
Länge nad) einfchiebt. Der Kaften muß überall recht gut und 
dicht ſchließen; durch die Öffnung in den Thürflügeln fann man 
in da6 Innere fehen und fich überzeugen, ob durch zu fehnell au⸗ 
gebrachte Erwärmung die Kartenbogen ſich nicht etwa ftarf vers 
frümmen, in welchem Falle man die Hitze durd Öffnen der Schie⸗ 
ber mäßigt. Die Bogen bleiben nad) dem Grade ihrer Feuchtigkeit 
länger oder fürzer, */, bis ı'/, Stunde im Kaflen, werden aber 
dann unverzüglich einer zweiten Vorbereitung unterworfen und 
hierauf ohne Verzug geglättet. Die zweite Vorarbeit befteht im 
Einreiben der ganzen Fläche mit Seife, damit der Glättftein Teich» 
ter läuft und vollfommneren Glanz zuwege bringt. Die Seife 
darf jedoch nur fehr wenig betragen, weil fonft die Karte bei der 
durch den Stein entfiehenden Erhigung die fhöne Weiße einbüßt, 
und eine unanfehnliche bräunliche Färbung annimmt, nebſtdem 
aber auch die Seife zum größten Machtheile der Glätte und des 
Glanzes fehr bald Feuchtigkeit anzieht. Zum Auftragen der Seife 
gebraucht man entweder eine weiche Bürfte, oder noch beffer, den 
auf Tafel 370 gezeichneten »Wifcher.« Fig. 3 ift feine Fläche, 
Big. 4 aber die gerade, untere, wirffame Bläche. Er beſteht aus 
so oder ı2 gleichen Lagen von Hutfil; , mit Zwirn, wovon einige 
Stiche in Fig. 3 fi zeigen, aneinandergenäht und in ein Stüd 
vereinigt. Zum ©ebrauche reibt man ihn (eben fo aud) die Bürfte, 
wenn man eine folche gewählt hätte) mit trodener feiner Seife, 
am beiten Debrecziner, mäßig ein, und dieſes reicht hin, viele Bo⸗ 
gen nach einander, ebenfalls durch Überreiben, mit der nöthigen 
Seife zu verfehen. 

In der Regel fommt zuerft der Neverd, dann aber die Vors 
berfeite der Bogen zum Glätten; jededmal eine größere Parthie 
zuſammen', die vorher fowohl dem Nefchen, als auch dem Einfei- 
fen unterworfen worden iſt. Dann und wann erfpart man jich 
wohl das erſte Reichen, und nimmt es erft vor dem zweiten Olätten 
(dem der Bigurenfeite) vor. Diefe Art zu verfahren hat nicht 
nur den augenfiheinlichen Wortheil der Erfparniß von Zeit und 
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Feurungskoſten, fondern fönnte ſich noch dadurch empfehlen, daß 
die noch nicht ganz und gar ausgetrockneten Bogen, weil fie wei⸗ 
cher find, dem Slättfteine eher nachgeben, fih zufammendrüden 
und mehr Feſtigkeit und Dichte erhalten, Zuviel aber darf man 
auf diefe Umſtaͤnde gewiß nicht rechnen, und am allerwenigiten 
nod) feuchtes Papier dem Glätten unterwerfen. Vor dem Glät- 
ten der Vorderfeite kann das Nefchen aber gar niemals unterblej= 
ben, weil dann die Farben fich verziehen, die Flächen verfchmies 
ren, und die Karten ganz unbrauchbar‘ ausfallen würden. 

Das Geſchaͤft ded Glaͤtters läßt fih nun bald verſtehen. Er 
nimmt einen Bogen, legt ihn, weil jegt der Revers geglättet 
werden foll, mit der Bigurfeite auf die Steinplatte, C, Figur 18, 
aber nicht in die Mitte, fondern fo, daf der Slättftein zunaͤchſt 
am rechten Rande des Bogens auf diefem ruht. Es ift leicht den 
Bogen unter dem Stein zu bringen. Man braucht nur die Stange 
E am Griff 2 der Zafche gegen fich zu ziehen: fo hört wegen der 
Lage der Platte und der jegt fhiefen Stellung der Stange E 
(beiläufig die in Figur 17 angenommene) der Drucd des Blättjteins 
auf die Unterlage (die Platte C und den Kartenbogen) fait auf, 
oder wird doch fo unbedeutend, daß ed feinen Anftand hat, den 
Bogen unter den Stein zu fchieben. Nun faßt der Arbeiter die 
Zafche mit beiden Händen an den Griffen ı, 2, und bewegt fie, 
alfo auch die Stange und den Glaͤttſtein, Fräftig von fich ab, bis 
er nahe am obern Ende oder Rande ded Bogens anlangt. Jetzt 
macht der Arbeiter die verfehrte Bewegung, d. h. er zieht den 
Stein an den Oriffen nach ſich, bis er wieder an die Stelle zu— 
rüdfommt, von welcher er ausgegangen if. Der Kartenbogen 
bat demnach zwei Striche, aber in verfehrter Richtung erhalten. 
Nun verfchiebt der Arbeiter den Kartenbogen um etwas gegen feine 
Nechte, und verfährt ganz fo wie das erſte Mal. Um wie viel 
rechts hinüber gerüdt wird, iſt nicht gleichgültig, weil alle Stel⸗ 
len des Bogens vom Steine getroffen werden follen, ohne etwas 
von der Fläche des Bogens zu übergehen, welche fonft ohne Glanz 
bliebe. Die Verfchiebung muß daher immer etwas weniger betras 
gen, ald die Länge des Glaͤttſteines, fo, daß die Doppelitriche 
deffelben (fein gerader Weg vor und zurüd) fich jedesmal etwas 
übergreifen. Auf diefe Weife fährt man fort, bis der Stein am . 
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den zweiten Rand, zur Linken des Arbeiterd se ‚ und dem⸗ 
nad) die ganze Fläche geglätter iſt. 

Das Legtere bedarf jedoch einer Berichtigung ‚ und ift, im 
firengen Sinne genommen, eigentlich nicht der Wahrheit gemäß. 
Wieder darauf hingedeutet, daß der. Drud nur gegen vorwärts 
fich verſtärkt, zunächft beim Arbeiter aber am ſchwächſten it, und 
faft ganz aufhört, fo erhellt von ſelbſt, daß die legteren Stellen 
nie Glanz und Glätte genug erhalten fönnen. Die erft angefüns 
digte Berichtigung befteht alfo darin: daß das Glätten Frined- 
wegd ganz unten an dem, dem Arbeiter zunächſt befindlichen 
Rande beginnt, und beim Zurückſtreichen dafelbit wieder aufhört, 
fondern ed wird vielmehr erft in der Mitte deö Bogend, genau 
genommen etwa drei Finger breit unter derfelben, angefangen, 
und daher, in der oben erflärten Operation, nur etwas über die 
Hälfte der Fläche geglättet, der Heft aber gar nicht. Um diefen 
nachzuholen, dreht nıan den Bogen um, fo daß der noch unges 
glättete Theil nad) oben fommt, und der vorhin dem Arbeiter zus 
naͤchſt befindlich gewefene Rand nun der äußere wird. Dann bes 
ginnt die Arbeit von neuem, ganz fo wie vorhin, und die Gläts 
tung erſtreckt ſich endlich über die gefammte Oberflähe. Da fi 
in der Mitte demnach alle Striche übergreifen: fo erhält diefe 
Stelle eigentlich vier derfelben, deren größere Anzahl das erfegt, 
was hier dem Blättfteine an gehörigem Drude abgeht. Daß alle 
Striche nach der Länge der Fünftigen Kartenblätter laufen, und 
daß die Bogen auch nad diefer Richtung auf der Steinplatte lies 
gen, fann nachträglich noch erwähnt werden. 

Die Vorderfeite erfährt nach dem Nefhen und Aufreiben 
der Seife ganz diefelbe Behandlung. Doc pflegt man bei ihr 
manchmal mit geringerer Epannung der ©tride zu arbeiten; 
theil® um fich weniger anzujlrengen, theild aber um gegen dad 
Abziehen der Barben und das Verdunkeln ded weißen Papiers 
fiher zu feyn. Der geringere Drud des Steines bringt dennod) 
feinen Nachtheil für die Schönheit ded Glanzed, weil diefe, dad 
erſte Mal unten gewefene Flaͤche, von der Steinplatte ſelbſt, wenn 
fie, wie jie follte, hinreichend hart und blank ift, bereits ſchon 
in einigem Grade Glanz erhalten hat. 

Mafhinens Papier nimmt, nad Seite 202, wider Ver: 
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muthen aber Zeuge der Erfahrung, nie einen ſo vollkommenen 
Glanz an, wie mit der Hand geſchoͤpftes (jetzt Buͤttenpapier ges 
nannt), auch dauert er nicht lange, fondern die Karten werden 
beim Gebrauch bald fpiffig und rauf. Der hädhite Grund davon 
dürfte in der urfprünglich größeren Härte und Sprödigfeit des 
Mafchinenpapierd liegen, vermöge welcher ed der Wirfung des 
Glaͤttſteines zu fehr widerfteht; gewiß aber auch in der Befchafe 
fenheit des, bei dieſem Papier faft immer angewendeten Harzleis 
ned, weil dad Harz durch die Reibung beim Glätten erhigt, dem 
leichten Gang des Steines hemmt, oder wenigftens gewiß nicht 
begünftigt. — 

Noch eine andere Art des Glaͤttens, oder beffer zu fagen, 
Borarbeit zu dem oben befchriebenen, darf nicht unerwähnt blei⸗ 
ben, nämlid die Anwendung eines Plättwerfes mit gußeifernen 
Hartwalzen, deren Wirfung man die Karten ausſeht, und wel: 
ched man am beften fo einrichtet, daß die eine Walze mittelit ei⸗ 
ned eingejtedten glühenden Eifenbolzens während der Operation 
erwärmt iſt. Selten wird fie fich aber mit den ganzen Bogen vors 
nehmen lajlen, weil dieß Walzen von bedeutender Länge, und 
daher einen verhaͤltnißmaͤßig größeren Koftenaufwand vorausfepte: 
fondern erjt mit den einzelnen zerfchnittenen Blättern. Das 
Walzen der Karten hätte für ihre Güte den wichtigen Nutzen, 
dag fie, ftarf sufammengedrüdt, fehr an Gleichförmigkeit, Feſtig⸗ 
feit und Dauer gewinnen würden. Hohen Glanz erhielten fie auf 
dieſem Wege freilih nit, man müßte fie denn mit fein polirten 
Stahlplatten zugleidy durch die Walzen gehen laffen; doch wäre 
dad Nachglätten in der gewöhnlichen Mafchine der Kartenmaler 
fehr leicht. Zur allgemeinen Einführung diefer Methode ift jedoch 
faum Hoffnung, da die Anfchaffung ded Walzwerfes und der 
nöthige Zeitaufwand bei der wirklichen Ausführung die Fabrika— 
tions Kojten unvermeidlich erhöht. 


VIII. 


Die Bogen ſind nun ſo weit fertig, daß ſie in einzelne 
Blätter zerſchnitten werden können, welche bei jedem Spiele mög⸗ 
lichſt genau die gleiche Größe haben follen. Um jedod) das dabei 


Statt findende Verfahren deutlich einzufehen, und ed nach feinem 
Technol. Encytlop. XV. BD. 16 
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Werthe, da ed auf einem fehr finnreichen Grunde beruht, 
völlig zu würdigen: ıft vor Allem nöthig, daß man ſich eine flare 
dee von der Beichaffenheit eines ganzen Kartenbogend, und der 
Anzahl und Stellung der darauf befindlichen einzelnen Karten 
mache ; wozu aber wieder einige Rüdblide auf die bereits fchon 
früher vorgefommenen Erörterungen erforderlich werden. 

Nach Älterer Art gibt ein ganzer Bogen zwanzig einzelne 
Blätter (Seite 203); eine Einrichtung, welche aber ihre entfchies 
denen Nachtheile mit fich bringt. Hauptbedingung guter Spiel: 
farten ift die möglichft vollfommene Gleichheit aller Blätter eines 
@pieles in Beziehung der Hinterfeite. Bei dem Druden der dazu 
beftimmten Papierbogen, ed mag auf was immer für eine der 
ſchon aufgezählten Arten gefchehen, fallen aber nie alle, befon- 
ders was die Farbe betrifft, gleich aus, fondern einige werden 
merklich dunkler, andere lichter, mit einem Worte, fie zeigen 
ziemlich leicht erfennbare Verfchiedenheiten. Auf je weniger ein- 
jelne Blätter nun ein derlei Bogen zerfchnitten werden kann, 
befto mehrere braucht man um fomplette Kartenfpiele zu erhalten, 
und deflo mehr wählt die Gefahr ungleicher Neverfe in jedem ein» 
zelnen Spiele. Ein Veifpiel, für Pifet: Karten, wo das Spiel 
nur 32 Blätter zählt, foll die Sache näher erläutern. Die las 
teiniſchen Buchitaben bedeuten die ganzen Spiele, die römifchen 
Bahlen die ganzen Bogen, die arabifchen aber die einzelnen Kar- 
tenblätter. 

a L. 20 VI 12 
b I.» VI. 8 VII. 4 
ce III. 20 VII. ı2 
d IV. 20 VII. 4 VIII. 8 
e V. 20 VIII. 12. 

Da alle Bogen zu zo Blättern angenommen find, fo erhält 
man aus feinem die nötbige Anzahl für ein Spiel, fondern muf 
das Fehlende von anderen Bogen ergänzen. Die z. B. für das 
Spiel a noch nörhigen Blätter, ı2 an der Zahl, nimmt man vom 
Bogen VI, der wieder für b acht überläßt, zu welchen noch für 
b ll vier aus dem VII fommen müſſen; der Reit von VII er 
gänzt e Ill völlig, aber c8 bleiben abermals vier übrig für d IV 
u. ſ. w.: fo daß man aljo zu fünf Spielen acht ganze Bogen 





Das Zerfhneciden 243 


braucht, wovon drei aus nur zwei, die übrigen zwei aber fogar 
von drei Bogen genommen werden muͤſſen, wodurch unausweich« 
Lich Veranlaffung genug zu Ungleichheiten der Neverfe ſich ergibt. 
Diefe Möglichfeit, ja Wahrfcheinlichfeit fteigt noch, wenn die 
Spiele mehrere Blätter enthalten müffen, oder wenn dieſe größer 
find, und man von ihnen nod) weniger ald zwanzig auf Papier 
von gewöhnlichem Format bringen fann, wie 3. B. diefes beides 
bei den Zarof: Karten der Fall it, von welchen nicht mehr ala 
fünfzehn auf einem Bogen Plap haben. 

Aus diefen Betrachtungen folgt von felbft die Negel, daß 
man darauf Bedacht nehme, die Spiele aud fo wenig Blättern 
als möglich zu fchneiden, und zunaͤchſt das einzige Mittel dieß zu 
erreichen, nämlich ein vergrößerted Format der Bogen, foweit 
ſich dieß ohne Ungutömmlichfeit bei der Fabrikation bewirfen läßt. 
Nimmt man Mafchinen- Papier, fo unterliegt die Beflimmung 
des Formates bei der Beftellung gar feinem Anjtande; da aber 
auch für Spielfarten ganz brauchbares Büttenpapier felten fos 
gleich zu faufen ift, fondern gleichfalld beftellt werden muß; fo 
kann auch dieß nad) beftimmter Größe geſchehen. Die bedeuten: 
deren Kartenfabrifanten verfahren gegenwärtig wirflich faft ohne 
Ausnahme auf diefe Weife, und der gute Erfolg lohnt reichlich 
die hierbei etwa noch zu überwindenden Schwierigfeiten, 

Ein, wirflihem Gefchäftsbetriebe entnommenes Beiſpiel, 
wird alle Zweifel befeitigen. Wenn ein Bogen flatt zwanzig, zwei 
und dreißig Karten enthält, wodurd fi) dad Papier » Format 
noch nicht um die Hälfte vergrößert, wie die, fünftig mehrmals 
anzuführende Skizze eined folden, nämlich Figur ı, Tafel 170 
auf den erſten Blick zeigt: fo gibt jeder ein ganzes Pifet: Spiel, 
alfo mit gleichem Revers aller einzelnen Blätter. Bei größerer 
Anzahl von Blättern in einem Spiele läßt fid dann noch immer 
eine fehr einfache Zufammenfegung anwenden, fo daß z. B. fir 
Whiſt, mit 52 Blättern, fie ſaͤmmtlich nur drei Bogen angehören, 
nämlich einen ganzen, halben und Achtel» Bogen, und man nad) 
diefer Art aus 13 Bogen acht ganze Spiele ohne Ergänzungen 
oder übrigbleibende Karten erhält; wie nachfolgende, mit der 
oben vorgefommenen ähnlich bezeichnete Darftellung ausweifet: 

; ı6* 
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a I. 32 L. 1i6 X. 4 
b lII. 33 L. i6 X. 4 
ce 11.32 XI. 16 X. 4 
d IV. 3 XI. 16 X. 4 
e V. 32 XII. ib X. 4 
f—VI. 32 XII. 16 X. 4 
g VII. 32 XII 16 X. 4 
h VIII. 32 XIII. 16 X. 4 


Bei den wichtigen Vortheilen, welche die Ausführung jened 
Grundfaged gewährt, verlohnt es fich fogar der Mühe, häufig 
vorfommenden Arten von Spielen, befondere Papierformate zu 
widmen. Wenn man z. B. für Tarof mit 54 Blättern, 27 ders 
felben in drei Reihen zu g Stüf auf einen Bogen bringt, fo 
braucht man zu jedem ganzen Spiel mit fo zahlreihen Blättern 
abermald nur drei Bogen. Es wäre jedoch überflüllig, noch in 
tiefere Details einzugehen, weil diefe zulegt die innere Ofonomie 
der Fabrik betreffen, nothwendig vielen Abänderungen unterlie: 
gen, und ed bier zunächft nur darum zu thun war, die Ausführ- 
barfeit des oben ausgefprochenen Grundfages und feine guten 
Bolgen aufchaulich zu machen. — 

Die Aufgabe beim Zerfchneiden der Bogen befteht im Weg: 
ſchaffen der unbrauchbaren Raͤnder und in der Zertheilung des 
übrigen in einzelne Blätter von moͤglichſt ganz gleicher Größe, 
welches in der Ausübung fchwierig und nur durch den dabei in 
Anwendung kommenden, finnreichen Apparat erreichbar iſt. Bei 
den Einzeluheiten des Verfahrens finden in den verfchiedenen Werk⸗ 
ftätten, fchon des Formates der Bogen wegen, einige Abweichuns 
gen Statt, find aber für die gegenwärtige Darflelung fo unbeden: 
tend, daß es genügt, ihr Worfommen bier bloß zu erwähnen. 
Um der Hauptfache näher zu gelangen, mag die fchon angeführte 
Figur ı, Tafel 370 ald Mufter dienen. Die punftirten Linien 
bezeichnen die Richtung aller anzubringenden Schnitte, folglich ° 
die länglichen Vierecke die einzelnen Blätter, von denen zwölf 
mit ausgezogenen inneren Linien eingerahmt, die Bilder des Spie: 
led bedeuten. Jeder Bogen wird zuerft in der Mitte, nach a, b, 
durchgefchnitten und alfo in zwei gleiche Hälften 'getheilt, dann 
entfernt man die Ränder c und d, und zwar alles diefes mit der 
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fogenannten vDurchfchlagfcheres. Diefes Querdurchſchneiden der 
Bogen ift von großem Vortheile; die Zertheilung des Ganzen nad) 
der Länge würde auch lange Schnitte erfordern, welche immer 
viel fchwerer genau zu machen find, als fürzere. Berner übergibt 
man die fo vorbereiteten Theile, oder jegt halben Bogen, der »Rie⸗ 
menfcheere«, welche nad) der Länge wirft und Streifen oder Nie: 
men, jeden mit vier Blättern, alfo acht aus dem ganzen Bogen 
liefert, wobei die Ränder m und n von felbjt ald Abfall übrig bfei- 
ben. Die Riemen endlich kommen auf die Blätterfchere, welche 
fie in einzelne Blätter, den ganzen Bogen in 3a Stüde, verwan- 
delt, wobei die Nefte des Randes, nämlich r und s, abfallen: 
Die drei Scheren find fämmtlich von derfeiben Konftruftion, 
ihre Blätter guter Stahl und forgfaltig gehärtet ; die Schneiden 
müſſen fcharf und fein feyn, und fich in der ganzen Länge überall 
gleihförmig berühren. Diefe ift bei den zwei zuerſt genannten 
Scheren bedeutend, weil mit einem Drud, ohne ab- und auf's 
neue anzufegen, der Schnitt vollendet feyn muß; die Blätterfchere 
dagegen, der Natur der Sache nach, fürzer, als die beiden andern. 
Bei diefer, mit der legterwähnten Ausnahme, gleichen Be: 
fhaffenheit der Scheren, kann füglih die in Figur ı5 im 
Gruudriffe, Figur ı4 der Blächenanficht dargeftellte, wenn man 
den dahinter liegenden Apparat wegdenft, ald Mufter für alle, und 
namentlich für die zunächit in Anwendung zu bringende, die Durch 
fhlagfchere, gelten. Won den beiden Blättern ift das vordere, 
b, um dad Charnier a, am langen Griffe b’ beweglich ; der Ar: 
beiter führe ihn mit der rechten Hand, während feine Linfe die 
Karte hält und an die Schneide des feften Blattes f bringt. Dies 
fes hat flatt des Hebeld oder Griffes eine Abbiegung , mit diefer 
aus dem Sanzen den wagrechten, in die Tafel des Werftifches 
D, des feitern Standes wegen, zum Theile verfeuften, und mit 
drei ftarfen Schrambenbolzen 1, 2, 3, Figur 14 mit ihr verbuns 
denen Buß. Der Zahn e.Figur 134 verhindert, daß die Blätter 
nicht zu weit über einander treten; falld fie nachgefchliffen werden 
müffen, feilt man e um fo viel ald nöthig niedriger. Die ftarfe 
Schnur c ift nur Nebenfahe, und der Ordnung wegen da. Man 
bindet, wenn die Schere nicht gebraucht wird, damit die Blätter 
zufammen, weil fonft, durch die Schwere des untern Blattes, es 
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von ſelbſt niederſinkt, und die Schere offen bleibt. Uebrigens 
fteht die Durchfchlagfchere an dem ihr beflimmten Orte, mei: 
ſtens auf einem Fleineren aber feften Tifche, ganz frei, und ohne 
weitere Zugabe. 

Das Geſchaͤft der Durchfchlagfchere ift fchon angegeben; 
bier noch einige Einzelnheiten. Dan nimmt eine Parthie Bogen, 
die Borderfeite nach oben gefehrt (wie dief bei allen Stadien des 
Zerfchneidens eben fo bleibt), und fchneidet fie zuerft ſäämmtlich 
genau in der Mitte, nad) der Linie ab Figur ı, dur. Als 
Richtſchnur Hierbei dient, wenn der Bogen, wie ed bei Tarofs 
Karten vorfommt, nur Figuren enthält, Uebung und Augenmaß, 
wobei man die Einfaffung der Figuren benügt, und den weißen 
Kaum zwifchen den Randlinien der mittleren Reiben, in ganz 
gleiche Hälften durdy den Schnitt theilt. Bei Geſtein- oder auch 
gemifchten Bogen, genügt aber dad Auge allein nicht mehr; fons 
dern es kommen die ſchon Seite 228 angefündigten Zeichen an die 
Reihe. Man bemerfe neben a und b die über Eck geftellten Quadrate, 
ftatt deren auch Coeur's oder Piques, mit den Spitzen gegen 
einander gekehrt, denfelben Dienft thun. Es find farbige Sleden, 
durch Ausfchnitte in der Patrone an ihre Stelle gelangt, und in 
ber Patrone felbit durch die ſchon befannten Ausfchlageifen (Seite 
227) am gehörigen Orte, oder in der Mittellinie, hervorgebracht. 
Ueber ihre gegenwärtige Verwendung und deren Erfolg genügt es 
zu bemerfen,, daß der Schnitt ganz genau durch die Mitte diefer 
Sarbenflefen gehen muß. Die bierdurd erhaltenen Bogen Tegt 
man nun in einen, oder bei großer Anzahl in mehreren Stößen fo 
zufammen, daß die Schnitte der Mittellinien fowohl, ald die Rän» 
der r und s über einander fommenz und zwar der Schnitt nach 
oben, die Ränder u und i aber zur Linfen des Arbeiters, wozu 
man natürlich immer einen Bogen um den andern wenden oder 
drehen muß. Sept werden die fänmtlichen halben Bogen »geftußte, 
dv, 5. die Ränder i und u weggefchnitten und befeitigt. Da in der 
Abbildung die punftirten Linien nur imaginde find, und die Ges 
fteine die Begränzung der Blätter nicht angeben: fo kommen hier 
abermals Zeichen oder Längliche Barbenfleden in Anwendung, für 
welche fich ebenfalld Ausfchnitte in den Patronen befunden haben. 
Auf der Zeichnung find fie durch kurze ſtarke Linien auf i und u 
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ausgedrükt. Jetzt macht man die Scherenfchnitte hart an ihrer, 
den Karten'zugefehrten, inneren Seite, und zwar fo, daß fie ganz 
wegfommen, auf den Rändern i, u, bleiben, und an den fertigen 
Karten feine Spur zurüdlajfen. 

Die auf der Zeihnung noch vorfommenden kleinen Kreife 
neben den Figurenfarten, find ebenfalls farbige Flecke, die aber 
jegt nicht mehr in Betrachtung kommen: fondern, durch die zuerft 
angewendete Parrone entjtanden, zum richtigen Auflegen der fols 
genden und zum Napport dienten (oben Geite 225). Auch bei Ge: 
fteindbogen, wenn fie zwei Farben zugleich erhalten, dürfen diefe 
oder ähnliche Zeihen an den Patronen und bei der zuerſt aufger 
tragenen Farbe, durchaus nicht fehlen. 

Die geflugten Blätter find jegt in dem Zuftande, um auf die 
Riemen» und endlicd auf die Blätter: oder Blätrchenfchere zu ges 
langen, deren gute Wirfung wefentlid von den zwei fo eben erflärs 
ten geraden Schnitten der Durchfchlagfhere abhängt, und ohne 
diefelben gar nicht möglich wäre. | 

Das Prinzip bei der Riemen: und bei der Blätterfchere bes 
ſteht darin, daß ſich mit den Schneiden parallel, neben, oder 
hinter der Schere, alfo zur Rechten des Arbeiterd eine fenfrechte 
feſtſtehende Wand befindet, und zwar in folcher Entfernung von 
der Schneide, welche bei der erfien der genauen Breite, bei der 
anderen der Länge der Fünftigen Karten : Blätter gleich if. An 
diefe Wand wird bei der einen der vom Durchſchlagen her vorhan⸗ 
dene Mittelfchnitt, bei der zweiten der obern Schnitt angeftemmt, 
und dann die Schere zugedrüdt, Das zweite Mal gefchieht mit 
dem neuen Schnitt dasfelbe, und fo fort, bis der halbe Bogen 
oder der Riemen ganz aufgearbeitet if. Man denfe fih, es 
werde der halbe Bogen von Figur ı (man nehme der leichtern 
Vorftelung wegen, den unteren an) mit der Schnittlinie ab, 
und dann mit den neu entftehenden Schnitten auf die gedachte 
Art behandelt: fo gibt er vier Riemen; der Rand m bleibt als 
Abfall zulegt übrig. Die Riemen auf die Blättchenfchere ge— 
bracht, und zuerft mit den geflugten Köpfen (wo vor dem Durdys 
ſchlagen der Rand i war), dann mit den neuen Schnitten an die 
Wand geftemmt: entftehen aus jedem Riemen wieder vier Blät« 
ter, wobei ber an jedem Riemen befindliche Ruͤckſtand des Ran⸗ 
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des s von felbft nach dem Iegten Schnitte übrig bleibt. Man 
erhält demnach durch die Behandlung mit den beiden Sche— 
ren aus dem Bogen die einzelnen 3a Blätter, und zwar von völlig 
gleicher Größe, oder unter ſich gleicher Breite und Länge. 
Tafel 370 liefert die Abbildungen einer, wenn ſchon etwas 
fomplicirten, aber fehr ficher und bequem wirfenden Riemenfchere 
neuerer noch wenig bekaunter Konftruftion, und zwar Figur ı5 
den Grundriß, Figur i4 den Aufriß, und Figur 13 denfelben 
nochmals, aber mit Hinweglaffung der Schere ſelbſt. D bezeicdh 
net den Werftifch oder deſſen Tafel, die einer ſolchen Länge be 
darf, daß man die Bogen vor, und die Riemen nad dem Zer— 
fchneiden, zu beiden Seiten noch legen fann. Der Arbeiter fteht 
vor der langen Vorderfeite, hat folglidy die Schere und die An: 
fiht Figur 14 zu feiner Rechten. Die Schere felbft, it bis auf 
den gleic) zu erwähnenden Umftand bereits fchon befchrieben,, und 
jener zum Durchſchlagen gleih. Doc) erfennt man ihren Staud 
noch auf Figur ı3 an den in der Dice von D punftirt angegebe: 
nen Vertiefungen für den Fuß und die Bolzen ı, 2, 3 der Figur 
14. A iſt nicht die Wand zum Anſtemmen der Schnitte, fondern 
fie trägt nur diefe, und gibt dem ganzen Feſtigkeit; zu ihrer ei- 
genen bilft die eiferne Strebe X Figur ı5, mit den breiten Lap— 
pen an A und D in fchräger Lage feitgefchraubt. Das ungehin: 
derte Einfallen deö Lichtes wird begünitigt durch die ftarfe vordere 
Ausfhweifung. Die Stelle der Wand zum Anlegen vertritt Die 
eiferne Schiene n (aller drei Siguren), an welcher wieder, am 
beiten in Figur 13 bemerfbar, eine hölzerne, B, mit fünf Schrau— 
ben ein für allemal in Verbindung fteht. Ihre untere Kante iſt 
nicht in die Tafel D eingelaffen, fondern liegt frei auf ihr, je 
doch ohne Spielraum; fie hängt alfo demnach an der Schiene n, 
uud folgt, wo es nöthig ift, ihrer Bewegung Die Slächenn und 
B, Bigur 13, 14, liegen in ein und derfelben auf D fenfrechten 
Ebene; n ift daher vorne in die Holzwand B nicht verfenft; wohl 
aber B, dicker als n, von der Hinterfeite fo abgefept und ausge 
nommen, daß n hineinpaßt, und, zufolge der Punftirung auf 
Bigur 13, die fünf Verbindungsfchrauben noch hinter n hinreichend 
Holz finden. Die Vertiefung von B über der punftirten Linie 
wird noch deutlicher durch die Wergleichung mit Figur 15. Der 
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dadurch gewonnene Raum auf der Nüdfeite von n gehört dazu, 
um einige andere Beftandtheile dafelbit anzubringen. Demzufolge 
it die Wand B, als Fortfegung der Vorderfeite von n nur Mes 
benfache, und bloß deßhalb vorhanden, um zu verhindern, daß die 
gefchnittenen Blätter ſich nicht beim Herabfallen zu fehr gegen A 
bin zerfireuen, und mit Zeitverluft zufammengefucht werden 
müßten. | 

Die Schere bedarf eines unveränderlich feften, rüdfichtlich 
ihrer Schneide mit der Worderfläche der Schiene n vollfommen 
parallelen und gleichbleibenden Standes. Damit alfo die Tangen, 
nur Durch dad Gewinde und den Zuß gehaltenen Blätter ſich gegen 
ihre Enden nicht federn, lebt das obere noch mit der Hinterwand 
A, Fig. 13, ı4, in Verbindung, und zwar mittelit der Spin: 
del g, Fig. 15, weldye am Blatte felbit durch eine äußere Schraur 
benmutter 4, Big. 24, ı5, und eine ihr gleiche innere, an A 
aber durch die Flügelmuttern h, h, Fig. 15, feftbält, und in fo 
ferne die Wand A als unbeweglich anzufehen ift, das freiftehende 
Ende des Blattes f, und mittelbar auch dad andere Blatt b, 
unverrüdt erhält. In ig. ı3 bemerft man- bei g’ die Offnung 
zum Durchgange der Spindel g; fie ift länglih, aus einem fpä« 
ter anzugebenden Grunde. Durd die Muttern h laffen fich, da 
das Blatt fich etwas federt, geringe Abweichungen in der paral⸗ 
lelen Lage des Blattes gegen die Vorderfeite von n, ohne Mühe 
und ficher berichtigen. 

Die Wand A trägt ferner mit Hilfe der langen Schrauben 
l, k, Big. 15, und der ihnen zugehörigen flarfen äußeren und ins 
neren Muttern, 7, 8, g und 10, die Schiene n (folglich zugleich 
die an ihr feſte Wand B, welche aber jegt nicht mehr in Betrach— 
tung kommt). Die Schrauben 1 k gehen mittelft glatter, runder 
Löcher auch durch n, und haben vorne die Stellmuttern 5, 6, wel 
he die Verfchiebung von n, gegen die Schere zu, verhindern und 
in Big: ı3 nochmals erfcheinen. Auf der Hinterfeite wird die 
Schiene n abermals von zwei Muttern gehalten, die aber, von 
ganz eigenthämlicher Einrichtung, in Fig. 15 nur dem Fleinften 
Theile nach ſichtbar find, weßhalb eine derfelben fammt Zugehör 
in Big. 6 einzeln Dargeftellt wurde. F zeigt fie von oben in ders 
felben Lage, welche beide in der Big. ı5 haben. Die Gewinde 
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gehen ganz durch; an einem Ende befindet fich die größere Scheibe 
13, am andern eine fleinere, ı4, zwifchen ihnen der dünnere zy—⸗ 
lindrifche Hals. Ihn umfaßt ein in zwei Theile zerfchnittenes La: 
ger, welches mitteljt einer der Schiene zunächſt befindlichen Ver: 
fenfung die Fleinere über den Hals vorfpringende Scheibe, 14, 
der Mutter aufnimmt. Diefed gefpaltene Lager (auch in Fig. 15 
rückwaͤrts ann zu fehen) it mir vier Schrauben an die Schiene 
befeitigt, deren Enden man vorne an n, Big. 13, neben den 
Muttern 5 und 6, wahrnimmt. Fig. ı6 zeigt bei H die getrenn- 
ten Lagerhälften im derfelben Stellung, wie fie an F paßten; in 
ig. ı5 aber find fie fehon verbunden. I, Fig. ı6, gibt fie aber: 
mals mit der an der Schiene liegenden Fläche; K ijt die entge 
gengefegte, beide mit den vier Schraubenlöchern; L eine Hälfte 
von innen oder der Theilungsebene aus gefehen. G ftellt die Mut 
ter von der auf der Schiene liegenden Fläche dar. Zufolge diefer 
Beſchaffenheit können fi die Muttern ungehindert drehen und 
auf ihren Schrauben bewegen: da aber vermöge der Lager bie 
Muttern mit der Schiene in beftändiger Verbindung bleiben, fo 
muß fie ihrer Bewegung auf den Schrauben folgen und mit ihnen 
in gerader Richtung vor oder zurüc geben, vorausgefegt, daß 
man vorher die Stellmuttern 5 und 6 geöffnet hat. Es liegt alfo 
bierin das Mittel, die Schiene n der Schere, oder bejfer ihrer 
ſchneidenden Linie, näher zu bringen oder fie von ihr zu entfer: 
nen; beides möthigenfalld in fehr Fleinen, durch den Grad der 
Umdrehung, welchen die Muttern erfahren, beitimmbaren Abjlän: 
den. Doc muͤſſen diefe Bewegung beide Muttern zugleich und 
jede eben fo, wie die andere, vollbringen, wovon die Art der 
Einrichtung noch zu erflären übrig bleibt. Die große Scheibe 
ı3 an F, Fig. ı6 (mithin an beiden Muttern), hat eine Anzahl 
vertiefter Einfchnitte oder eine Art von Zähnen zur Anbringung 
einer in fich ſelbſt zurüdfehrenden oder endlofen Baucanfon 
fhen Bandkette M, Fig. 15, welche etwa bei M mit der Hand 
angefaßt, und nach ein oder der andern Seite gezogen, beide 
Muttern an ihren Rädern gleichzeitig und gleich viel herum— 
dreht, und folglich die richtige Stellung von n gegen die Schere, 
nach der jededmaligen Breite der zu fchneidenden Kartenriemen, 
bervorbringt, Näheres über die genannte Art von Ketten findet 
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man im VIII. Bande diefes Werfes, S. 367 u. f. — Obwohl 
num, dem Anfcheine nach, die Bewegung beider Muttern ganz 
gleihförmig erfolgen muß: fo zeigt fich doch ein praktiſches Hinz 
derniß dagegen, in der bei langen und dünneren Schrauben gar 
nie vermeidlichen Ungenauigfeit und ftellenweifen Ungleichheit der 
Gewinde, welche im vorliegenden Falle förend einwirfen fann. 
Man berichtigt folche Abweichungen durch eine Längenverfchiebung 
der ganzen Schraube, indem man die Muttern 7, 9, oder 8, 10 
lüftet, die Schraube, an welcher der Gang der Mutter unregels 
mäßig war, um fo viel als nöthig vor« oder zurüdfchiebt, und 
dann die Stellmuttern wieder feit anzieht. Ein ſolches Vorfchies 
ben der Schrauben muß auch öfter vorgenommen werden, wenn 


ihre Enden über die Muttern 5 und 6 zu weit vorjtehen und bie 


Arbeit behindern. 

Bon Wichtigkeit an — und jeder Riemen- und Blaͤtter⸗ 
ſchere überhaupt, ſind die ſchwachen kurzen Drahtſtifte, deren einer 
in Fig. 15 und 13 mit 12 bezeichnet iſt, die andern drei aber mit 
ihm in einerlei Richtung und fo ftehen, daß fie der fchneidenden 
Linie der Scherenblätter entfprechen. An ihnen muß jedesmal das 
mit der Schnittfante an die Wand geſchobene Kartenblatt anlies 
gen, und zwar die Fläche deöfelben unmittelbar unter den Stif—⸗ 
ten, welche fie fämmilich berührt. Da die Karte ebenmäßig an 
die Schneide des obern oder feften Scherenblatte® gelegt wird: fo 
fällt der abgefchnittene Theil immer gleich breit aus, was nicht 
der Fall wäre, wenn man, die Stifte weggedadht, die Karte ftatt 
wagrecht, fchief auf: oder abwärts, gleichfam diagonal, einlegen 
fönnte. Die Stifte gewähren zugleich den Nugen, daß fie die 
Karte, während das untere Scherenblatt aufwärts geht und 
ſchneidet, auszuweichen und ebenfalld aufwärtd zu fleigen ver« 
hindern. 

Wenn die Schere, wie natürlich immer nach einiger Zeit, 
neu gefchliffen werden muß: fo treffen die Schneiden dann nicht 
mehr fo zufammen, wie früher, alfo auch nicht mehr mit der Lage 
der Stifte. Auch ohne diefe zu verfegen, läßt fich abhelfen, und 
zwar dadurch, daß man den Fuß des feiten Blatteö um fo viel, 
als es bedarf, tiefer in dad Molz der Zifchplatte verfenft, umd 
dem gemäß die Spindel g ebenfalls etwad herunter bringt: aus 
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welchem Grunde die Öffnung g in A, Big. 13, länglich feyn muß, 
Dad untere Blatt b, Fig. 14, fchließt von felbft wieder gut, wenn 
man den Steliftift c im erforderlihen Grade durch Abfeilen ver» 
fürzt. Mebftdem ift es immer räthlich, daß man die Stifte zum 
Einfchrauben einrichtet, um fie allenfalld verfegen zu fönnen. 

Als Seitenſtück zu der eben befchriebenen Vorrichtung 
folge nun eine andere, fehr einfache, deren genaue Stellung 
auf feine Unterfchiede freilich etwas mehr Mühe und Zeit for- 
dert. Fig. 11 zeigt fie von der Seite, wie fie der Arbeiter ſieht. 
Big. ı2 ift der Grundriß; A bezeichnet die Stelle des Arbeis 
terö vor der dußern langen Seite der Tifchplatte D, n die Wer: 
tiefung zur Anbringung der hier weggelaffenen Schere. Die auf 
rechte Wand r, mit den fchon befannten Stiften, wird bei dieſer 
Vorrichtung wirklich zum Anlegen des Kartenfchnitted gebraudt; 
alfo bedingt fich die Breite der Riemen durch die Entfernung der 
inneren Wandfläche von der Schere. Um die nöthigen Abände 
rungen bervorzubringen, ijt die Wand r felbit verfchiebbar. Von der 
Zafel D geben zudiefem Ende drei breite flache Riegel i, m, p auß, 
auf denen die unten durch den Anfag e verftärfte Waud r 
ſteckt. Sie läßt ſich auf diefen Niegeln beliebig verrüden; die 
Schrauben v und u halten fie, gehörig angezogen, in der ge: 
wählten Lage feſt. Die Schrauben haben ihre Muttern in e felbft; 
ihre Enden drücden nicht unmittelbar auf die Riegel:Oberfläche, 
um fie nicht durch Einpreifen zu befchädigen, fondern auf die da: 
felbft verfenften ſchmalen Eifenftreifen. Der mittlere Riegel 
m bat feine Schraube; er dient der Wand beim Werfchieben zur 
beifern Führung, damit fie ſich auf den Riegeln nicht fchief zieht 
oder fperrt. Aufi und piſt noch eine bezifferteEintheilung angebracht, 
für welche die Worderfante von e den Zeiger abgibt. Vermöge 
diefer Vorfehrung fieht man, ob r richtig und gleichlaufend mit 
der Breiten-Abmeflung der Tafel D fteht, auch kann man fich jede 
brauchbare Lage von r merfen und notiren, fie alfo immer wieder 
ohne Weitläufigfeit und ohne neue Verfuche herftellen. 

Bei allen Kartenmacherfcheren pflegt man auf D zwifchen 
die Wand und die Schere ein langes ſchmales Brett zu Tegen, 
damit die abgefchnittenen Riemen oder Blätter darauf und nicht 
unordentlich unter einander fallen, und leicht gefammelt werden 
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fönnen. Am regelmäßigften aber bringt man leichte oben und vorn 
offene Käftchen an, welche die gefchnittenen Karten aufnehmen. 
In Fig. 1» und ı2 iſt k ein folches; die Seitenwand zunaͤchſt r 
bleibt fehr niedrig, oder fehlt auch ganz, damit die Karten fich 
nicht an ihr floßen und über das Käftchen hinausfallen. Bei der 
fo eben erflärten Vorrichtung ift das Käftchen unentbehrlich, um 
den Raum zwifchen D, den Riegeln und r zuzudeden, aber auch 
fonft immer recht gut und bequem. Man muß begreiflicher Weife 
mehrere in der Breite verfchiedene, in Übereinftimmung mit der 
Befchaffenheit der zerfchnittenen Karten, befigen. 

Eine Blättchenfchere befonders zu befchreiben ift unnörhig. 
Man fann nämlich recht wohl ein und diefelbe Schere fowohl zum 
Riemen: ald zum Blätterfchneiden benügen, weil es zumächft nur 
auf die Entfernung der Schere von der Wand anfommt, welche 
nach dem Vorhergehenden fich nach Belieben reguliren läßt. Nur 
müjfen die Stifte beim Blätterfchneiden einander viel näher ftes 
ben, auch bedarf es deren höchitend nur drei Stüde. Es ift daher 
auch in diefer Beziehung vortheilhaft, fie zum Ein» und Aus— 
fchrauben zu richten, um nad) Bedürfniß ihre Stellung abzuän« 
dern. In jenen Fabrifen aber, und zwar ift dieß fat in allen der 
Ball, wo man eigene Blätterfcheren hat, befteht das Unterfchei- 
dende derfelben, nächft der Anbringungsart der Stifte, darin, daß 
fie kürzer umd leichter Fonftruirt find. Das Legtere dient befonders 
zur®efchleunigung und Erleichterung der Manipulation ; die Schere 
verträgt dann eine weit fchnellere Handhabung, weil es zu den mit 
ihr zu machenden furzen Schnitten weit weniger Anftrengung und 
Kraftaufwand bedarf. — 

Man kennt einige Verfuche, dad Schneiden der Gpielfar- 
ten auf anderem Wege zu bewerfilelligen, ald dem befchriebenen. 
Hieher gehört zunächſt ein englifches Patent von Didinfon, 
welcher dad Zerfchneiden der Bogen durch Kreisfcheren, die zu 
mehreren Stüden in der erforderlihen Entfernung von einans 
der auf zwei gegen einander drehbaren Wellen angebracht, ſich 
paarweife mit dem Schneiden berührend, die ganzen Bogen auf 
ein Mal in Streifen oder Riemen theilen follen. Abgerechnet 
die Undeutlichfeit der Patentbefchreibung in den hier höchſt wich: 
tigen Detaild wird leicht Jedermann, der die Schwierigfeit der 
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Konſtruktion der Kreisſcheren überhaupt kennt, bie kaum zu bes 
feitigenden Hinderniffe der Ausführung beim Anbringen mehrerer 
auf gemeinfhaftlichen Wellen — wad man übrigens ſchon ander: 
weitig, z. B. beim Zerfchneiden von Bändern aus Kautfchud 
(Bd. V, &. 477) verfucht Hat — im vorliegenden alle nicht vers 
fennen, und den ungünftigen und ungenügenden Erfolg bei ges 
wiß bedeutendem Koſtenaufwande fich vorftellen können. Über 
Kreiöfcheren im Allgemeinen enthält der Artifel Schere, ®d. X, 
S. 368 u. f Ausführlicheres, fowohl über die Fälle ihrer bereits 
gefchehenen Anwendung, ald auch über den Brad ihrer Braucdh« 
barfeit und die mit ihrer Herftellung und ihrem Gebrauche ver« 
bundenen Schwierigfeiten. 

Mehr beachtenswerth ift das Verfahren, die bereits in Blat⸗ 
ter gefchnittenen Karten nochmals, und zwar in ganzen Spielen 
auf allen vier Seiten zu befchneiden, um ihnen die gleihe Größe 
ju geben, welche fie von den Scheren ber, fireng genommen, 
doch niemals haben fönnen. Diefes Verfahren kommt mandymal, 
aber doch nur felten, vor; denn es erfordert neue Arbeit, ift müh—⸗ 
fam, zeitraubend und vertheuert defhalb die Waare. Man verwens 
det hierzu dieſelben oder wenigſtens ähnliche Mittel und Hand» 
griffe, wie zum Befchneiden des Papieres und der Bücher, über 
welche der Artikel Buchbinderfunft im IIL Bande diefed Werkes, 
Seite 217 u. f. w. nähere Ausfunft gibt. Übrigens dürfte voll» 
fommene Öleichheit aller Blätter des Spieles auf diefem Wege 
Doch wieder nicht erreicht werden; weil beim wirklichen Gebrauch 
der Karten dad Umfehren oder eigentlich Stürzen det Blätter oft 
eintritt, und fie dann abermals nicht auf einander pajfen, es fey 
denn, fie wären mit faſt mathematifcher Genauigfeit winfelrecht 
befchnitten, was aber in der Regel gewiß nicht gefchieht. Gute 
Dienfte würde zu diefem Ende die a. a. O., Seite 224, — 
bene Beſchneidemaſchine leiſten. 

In neuerer Zeit ſind engliſche Spielkarten mit — 
Schnitt in den Verkehr gebracht worden. Solche muß man allerdings 
in ganzen Spielen befchneiden. Das Auftragen des Goldes felbit 
aber unterliegt feinem Anftande, ed fann eben fo wie bei Büchern 
nad dem im oben angeführten Artifel Seite 230 und 241, ers 
Härten Verfahren ausgeführt werden. Eben fo Teiche läßt fich 
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ftatt des Vergoldens der Schnitt färben, fprengen oder mar 
moriren. | 

Eine ganz unerläßliche Vorficht aber wäre beim Befchnei- 
den der Spiele immer zu beobachten, nämlich fehr fefted Einpref« 
fen während deöfelben; fonft erhalten die Karten einen, wenn aud) 
nur ſchwachen Grath, und fperren ſich beim Mifchen an einander. 

IX. 

Das legte Gefhäft in den Werkſtaͤtten der Kartenmacher 
vor der Verpackung und Verfendung befteht im Gortiren: dieſes 
wieder in der mehrmaligen Revifion jedes einzelnen Spieles, ob 
ed die richtige Anzahl Blätter, und zwar mit den erforderlichen 
Zeichen hat, d. 5. ob ed vollftändig ift; dann in der genauen Uns 
terfuchung aller Fehler der einzelnen Vlätter; ferner im Zugu« 
temachen oder Ausbeſſern einiger derfelben, und im Ausfcheiden 
derer, wo dieß nicht angeht; worauf der Erfag der hierdurch 
fehlenden und eine fchließliche Revifion der Spiele bezüglich auf 
Bollftändigfeit folgen muß. | 

Eine detaillirte Befchreibung ded Verfahrens dabei wird 
man bier nicht erwarten, da die gegenwärtige Darftellung eine 
Anleitung zur Spielfarten-Berfertigung nicht feyn foll und fann, 
und überdieß der Gang des (in der Regel von Frauensperſonen bes 
forgten) Sortirgefchäftes durch nichts beſtimmt vorgefchrieben, von 
der Einficht des Kabrifanten, der Größe des Betriebes und ans 
dern ſehr veränderlichen Umſtaͤnden abhängt. Man wird fich def- 
halb nur auf die nöthigiten Bemerfungen hierüber befchränfen. 

Auf Erleichterung des Sortirens und möglihft geringen Ab⸗ 
fall wird durch alle Stadien der Bearbeitung fchon früher Bedacht 
genommen. Einiged davon, z. B. die Auswahl und MVorbereitung 
des Papiers iſt in der vorigen Darftellung fhon enthalten; ans 
deres wurde abfichtlich übergangen und hieher verfpart, um den. 
Vortrag nicht zu unterbrechen. _ 

Dem Sortiren wird vorgearbeitet, oder vielmehr es beginnt . 
wirklich, vor dem Zufammenfleiftern ; weil man fchon da, nach der 
wichtigjten Rüdficht, nämlich der gleichen Färbung der Hinterfeite, 
die Bogen zufammenfucht. Das nämliche gefchieht vor dem Zer- 
ſchneiden, wo die Bogen zufolge der getroffenen, Seite 24° u. f., 
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befprochenen Eintheilung, nad) ganzen Spielen gelegt werden. Man 
achtet ferner darauf, fie auch ald Niemen und einzelne Blätter 
nicht mehr zu trennen oder unter einander zu mifchen, und erhält 
auf diefe Weife bereits vollitändige Spiele, welche nur noch fleis 
iger Durchfiht oder eines gleihfam nachträglichen Sortireng, 
des Ausfcheidens unbrauchbarer Blätter und Erfages des dadurch 
entftandenen Abganges, bedürfen. 

Wollte man jedoch alle Blätter, welche namentlich auf der, 
weniger in Betrachtung fommenden Vorderfeite, entweder durch 
die Beſchaffenheit des Papieres, oder andere zufällige Umftände, 
Heine Fleckchen und ähnliche nicht zu bedeutende Fehler befigen, . 
ohne weiters verwerfen: fo befäme man einen viel zu großen, die 
Waaren fehr vertheuernden Abgang. Man fucht daher Fleine Ges. 
brechen zu verbeffern, und bedient fich Dabei des fogenannten »Schat» 
tirmeflerd«, Tafel 370, Figur 9. Es bat an einem Ende des höl⸗ 
jernen Hefted eine Klinge, a, von der Art, wie man fich derfel: 
ben auch außerdem manchmal zum Radiren bedient. ie ift mit 
einer guten Spige verfehen, herzförmig, und von der Mitte aus, 
nad) beiden Seiten recht ſcharf und dünn zugefchliffen. Im zwei— 
ten Ende des Heftes ftedt der Polirftein, n, fo wie er bei Buch- 
bindern, Holzvergoldern, u. f. w. gleichfalls vorfommt; und zwar 
ein feingefchliffener, recht gut polirter Chalzedon, Achat oder 
Zaspis. Mitdem Meifer hebt man Sandkörnchen, Spreu, Anöts 
chen von Papiermaſſe u.f. w. aus, radirt Fleine Flecken und andere 
zufällige Verunreinigungen weg, und gibt allen diefen Stellen mit 
dem Steine wieder gehörige Glätte und Glanz. Geht diefe Vers 
befferung bei bedeutenden Fehlern nicht mehr an, fo muß man 
freilich ſolche Blätter verwerfen, 

Diefe felbft, fo wie die defeft gewordenen Spiele, behandelt 
man auf verfchiedene Art, nie gerne aber, und nur mit bedeutendem 
Verluſt als wirflihen Abfall. Es fönnen nämlich, bei einem fich 
allmaͤlich mehrenden Worrathe davon, noch einige Spiele jur Er: 
gänzung anderer benügt werden; oder man fucht daraus folche 
Spiele zufammen, welche an und für fich eine geringere Anzahl 
Blätter haben, oder man vereinigt fie zu Spielen von geringerer 
und wohlfeilerer Art, oder endlich zerfchneidet man, wenn es fich 
der Mühe lohnt, und fie ſich eben vorfinden, ganze Bogen, um die 
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Defekte zu erfegen. Wo man recht wirthlich vorgeht, kann fogar 
die Faͤhigkeit der Spielfarten, ſich fpalten zu laſſen, in Anfprud) 
genommen werden. Eine Karte fpaltet fich leicht, wenn man eine - 
Ede einige Male mäßig bin: und ber:rollt, dann die getrennten 
Theile anfaßt, und die Karte vorfichtig ganz auseinander reißt. 
Die Trennung erfolgt fo, daß der Mittelbogen, ohne von der 
Vorder: und Nücdfeite loszugehen, in feiner Maffe fi theilt, 
und zur Hälfte mit jeder noch feft verbunden bleibt. Blätter 
daher, welche eine tadellofe Seite haben, kann man fpalten, 
die fehlerhafte Hälfte befeitigen, und durch eine noch brauchbare 
von einer andern Karte erfegen, deren zweite Seite Mängel hat. 
Zwei folche Blätter zufammengefleiftert, fcharf gepreßt, und 
nochmal überglättet, geben eine neue, gute Karte, welche we⸗ 
gen der Art der vorhergegangenen Theilung nicht dicfer ausfällt, 
als jede andere. 


Ä X. 

Zum Schluſſe follen noch einige, in technifcher Beziehung 
eigentbümliche Spielfarten befprochen werden. 

Der Verfafler Diefes bat in feiner, fchon einmal bei Geles 
genheit der Mufirung Seite 211 angeführten, einen Vorfchlag zur 
leichteren und vollfommneren Verfertigung der Spielfarten betref- 
fenden Abhandlung, in den Zahrbüchern des k. k. polytechnifchen 
Inſtitutes, Band VIII, Seite 210, 211 darauf hingedeutet, daß 
man felbft die Farben der Kartenbilder auf der Buchdruderpreife 
drucken fönnte, flatt fie zu patroniren. Diefe Idee ift feitdem, 
aber erſt vor ungefähr fieben Jahren, wirflich ind Leben getreten, 
und die Ausführung hat überhaupt, nach dem jegigen Beſtande 
des Barbendrudes weit weniger Anftand, ald manche verwandte 
Leiſtungen in diefem Bache, Der, ald Kupferfteher und Ey» 
Iograpb Tange ſchon mit Auszeichnung anerfannte Profeflor 
B. Höfel und der um den Kunftdrud vielfältig verdiente Ty⸗ 
pographb 3.9. Sollinger in Wien, haben in Folge eines 
im Sabre ı839 erlangten k. f. ausfchließenden Privilegiums auf 
Berbeilerung ded Farbendruckes fich auch in diefem Felde verfucht, 
und ganz auf der Buchdruderpreffe gedruckte Spielfarten verfertigt. 

Technol. Enchflop. IV. Bd. 17 
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Auf Seite 258 bis 263 fieht man den Schwarzdrud’ von Kar⸗ 
tenfiguren zweierlei Formates, die erftern ganz nad) der altherges 
brachten üblichen Zeihnung. Die Originale find in Holz gefchnitten, 
durch Guß flereotypirt, und mit diefem erft gedrudt. Die Her 
ftellung der Gefteine und der Mufirung nach diefer Methode has 
nod) viel weniger Schwierigfeit, denn von der Möglichfeit der 
Ausführung lieferte ſchon der mehrangeführte Auffap in den Jahre 
büchern den genügenden Beweis. Doc hat die Sache nicht res 
gelmäßige und größere Verbreitung gefunden, und zwar aus mehr 
als einem Grunde. Der nächte ift die Natur der Kartenfabrifas 
tion an und für fich vermöge der Umftände, welche fich, nach Seite 
199, einem großartigen Betriebe entgegen fegen. So lange an 
andern typographifchen Arbeiten kein Mangel ift, halten foldye 
Spielfarten die Konfurrenz; mit den patronirten nicht auß, weil 
fhon allein die Firnißfarben weit höher zu ftehen fommen, ald 
die, welche der Kartenmaler anwendet, und fid) die Handarbeit 
mit jener der Buchdruderpreffe und der dabei zu erzielenden größes 
ren und fchnelleren Leiftung wegen dem Mangel eines fehr bedeus 
tenden Bedarfes, doch noch zum Nachtheile der legteren, recht gut 
meſſen fann. Dazu fommt noch ein anderweitiged Hinderniß, daß 
nämlich die Buchdruderfarben längere Zeit zum Trod'nen brauchen, 
und immer einige Wochen verftreichen mülfen, bis man fie dem 
Glaͤtten mit dem Steine, ohne Gefahr des Abziehend, unterwer⸗ 
fen fann. Selbſt dann aber iſt es zweifelhaft, ob die großen Far—⸗ 
benfleden der Bilder, ſelbſt mit aller Mühe, zu fo hohem und hel⸗ 
lem Glanze gebracht werden fönnen, wiejene der gewöhnlichen Kars 
ten. Aus diefen Urfachen ift es nicht zu wundern, daß die Sache 
feine rafcheren Fortſchritte gemacht hat. 

Daß man auf dem Wege der Lithographie , jedoch wegen 
der langfameren Art des Abdrudens, mit noch geringerem Vor⸗ 
theile, zum Ziele gelangte, bedarf bei den gegenwärtigen Leiſtun⸗ 
gen derfelben im bunten Farbendruck, gar feines Beweifes. 

Karten, mit denen viel gefpielt wird, verlieren Glaͤtte und 
Slanz, nehmen Schmug an, die Eden floßen und runden fich ab, 
fie laſſen fich nicht mehr mifchen, und felbft der fparfamfte Spie⸗ 
ler muß fie befeitigen. Man hat auf Mittel gedacht, ihnen län» 
gere Dauer zu verfchaffen. Daß man fie, im Kalle noch nicht 
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langen Gebrauches, aufder Flaͤche mit frifch gebackenem Brod oder 
Bummi elaftifum reinigt, und die Blätter mir einer ſcharfen Schere 
fein befchneidet, ift befaunt genug: weniger aber eine eigene, im 
Stalien fehr gewöhnliche und beliebte Art, welche der Dauer we: 
gen nicht nur fehr dic (fünf» bis fechöfach) angefertigt, fondern 
auch jedes Blatt am Rande rund herum mit einem, nur etwa zwei 
Linien breiten, aufgefleifterten Papierftreifchen, welches auf beiden 
Seiten umgelegt ijt, förmlich eingerahmt oder eingefaßt werden. 
Die Eden ſchont diefe Vorſicht allerdings, auch verhindert fie das 
Spalten auf lange Zeit hinaus. 

Hier reihen fi) die vom Erfinder, dem gefchicften Babrifans 
ten und Chemifer J. A. Sieg! in Dttafring naͤchſt Wien, feit fur: 
zem mit f. E. auöfchließendem Privilegium verfertigten, fogenannten 
⸗»Waſchkarten«, an, Sie nehmen viel fchwerer als die gewöhnlis 
hen Schmug an, und lajfen fih, nicht gar zu fehr befchmugt, 
mit lauem Waifer oder einem geringen Seifenzufage und Beihülfe 
eines Schwammes, fogar mehr ald einmal, reinigen. Sie find 
daher in diefem Fache eine fehr erfreuliche, uud der Empfehlung 
würdige Erfcheinung. Offenbar ift bei ihnen eine dem Wailer 
widerjlebende, vielleicht harzartige Mifchung ftatt des Kleiſters 
angewendet, und zugleich die Flaͤche mit etwas der Art eingelajfen. 
Beides verräth fi durch eine ſchwach bräunliche Färbung und ein 
auffallendes Durchfcheinen der Karte. 

Zu dünne und flarf Durchfcheinende Karten find eifrigen Spie- 
lern Höchft unangenehm, weil der Gegner bei heller Beleuchtung 
der Borderfeite manche Blätter auf der bintern erfennt. Es tritt 
diefer Uebelſtand befonders gerne bei Mafchinenpapier ein, welches, 
namentlich die leichten und ſchwachen Sorten, wegen feiner furzen 
Bafern und des gleichförmigen Gefüges, fehr merklich durchfcheis 
nend if. Von Paul Löwe und 3.8. Friderif in Wien 
werden feit ein paar Jahren mit k. f. ausfchließendem Privilegium 
vollfommen undurchfichtige Spielfarten geliefert, und zwar nicht 
dicker ald die gewöhnlichen. Indeflrn, auch ohne dad Verfahren 
zu fennen, läßt fich die Aufgabe, wenn fie einmal geftellt ift, auf 
mehr als einem Wege löfen. Das nächte und einfachfte Mittel bes 
flünde in einer recht dunfelblauen, grünen oder violetten Marmori: 
zung der Hinterfeite. Allein folche Karten, befonders in feinen Sor⸗ 
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ten, fehen nicht eben gut aus, und find nicht überall beliebt, weil 
man einen fehönen Revers mit zarten Deſſeins verlangt. In diefem 
Balle gibt es aber noch andere Arten die Blätter vollfommen uns 
durchfichtig zu erhalten, und zwar durch verfchiedene Befchaffen- 
beit des Mittelbogens. Man gelangt zum Ziele, wenn man dazu 
in der Maife gefärbtes, dunkles Papier wählt; fchon blaues, von 
foldyer Befchaffenheit, genügt völlig. Oder aber, wenn man den 
Mittelbogen vor dem Zufammenfleiftern mit einer recht dunfeln 
Earbe, z. ®. Kienruß oder Umbra auf einer oder noch beifer auf bei- 
den Seiten beftreicht. Endlich wenn eine ſolche Farbe, fein gerie⸗ 
ben, fogleich unter den Kleifter zum Zufammenfleben der Bogen 
gemifcht wird. Das legtere Verfahren, zwar daß leichtefte und mit 
dem geringften Zeitverlufte ausführbar, hat aber gegen fih, daß 
man nicht mit der erforderlichen Reinlichfeit arbeiten fann, und 
ſich der Gefahr ausſetzt, ohne fortwährende große Aufmerffamfeit, 
zufällig die Vorder: und Hinterbogen mit dem auf die Ränder, die 
Holzunterlagen, u. f. w. gelangenden farbigen Kleifter auch auf 
der äußern Seite hin und wieder zu befleden. 

Endlich ertheilt felbft ordinäred, graues oder bräunliches 
Konzeptpapier, wie ed überall zu haben ift, zu Mittelbogen ges 
braucht, ohne alle weitere Vorbereitung, den Karten einen hin- 
reichenden Grad von Undurchfichtigfeit. Sehr die, vier= oder 
fünffahe Karten aber bedürfen dazu gar feiner abfichtlichen be« 
fondern Vorfehrung. 

Die Verfertigung der Spielfarten überhaupt hat außer der 
technifchen , noch eine andere, freilih nicht mehr hieher ges 
hörige höchſt intereffante und wichtige Seite, nämlich die hiftori» 
ſche, und zwar in fo ferne, als die in Holz gefchnittenen Karten⸗ 
bilder die Vorläufer der europäifchen Buchdruderfunft find, und 
muthmaßlich zur Entftehung und Erfinduug derfelben die Elemente 
geliefert, und vielleicht die nächfte VWeranlaffung gegeben haben. 
Naͤheres hierüber findet man im folgenden Werfe: J. G. J. Breit 
kopf, Verfuch den Urfprung der Spielfarten, des Reinenpapierd 
und den Anfang der Holzfchneidefunft in Europa zu erforfchen. Leip⸗ 
sig 1784. 4. Bortfegung oder 2. Band von. F. Rod). Leipz. ıBor. 

Auch ginige bei der legten Säfularfeger der Erfindung der 
Buchdruckerkunſt erfhiengne Schriften enthalten Mehreres hieher 
Gehoͤrige. G. Altmütter. 
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Spulmafdhinen. 

Spulen find meiftend dünne, röhrenartige Rollen von 
Holz, Schilf, Papier u. dgl., welche beftimmt find, Garn oder 
andere fadenförmige Raferprodufte auf ihrem Umfange entweder 
gleich bei deren Entitehung, oder zum Behufe einer weiteren Ver: 
arbeitung derfelben aufzunehmen. &ie werden gewöhnlih auf 
runde glatte Stifte oder Spindeln aufgeftedt, und von diefen bei 
ihrer Drehung entweder mitgenommen, oder fie haben auch die 
Fähigkeit, bei der Drehung der Spindeln theilweife zurüdzubleis 
ben, oder endlich ſich felbfitändig um die fefiftiehende Spindel zu 
bewegen. Bald find fie beiderfeitd mit vorfpringenden fcheibenar« 
tigen Rändern verfehen, bald fehlen ihnen ſolche. Auch fommen 
in der Weberei fonifhe Spulen vor, welche nach einer Seite hin 
fhlanf verjüngt fortlaufen, und in eine rund abgeflumpfte Spitze 
endigen, an der anderen aber mit einem fcheibenartigen Rande 
verfehen find. Überhaupt erleidet die Spule nach ihrem höchſt ver: 
fchiedenen Gebrauche mancherlei Abänderungen in ihren Dimen— 
fionen , fo wie in ihrer Form und Anbringungsart. 

Die Spule ift in dem Gebiete der Spinnerei, und im All 
gemeinen, wo ed fib um Darftellung von Fäden, fo wie um 
Zwirnung, WBervielfältigung und Zufammendrehung derfelben 
handelt, ein fo wichtiger Mafchinenbeitandtheil, daß eben fo we: 
nig das einfache Handfpinnrad, als die fomplizirtefte Spinnma- 
fhine fie entbehren fann. Eine umfaffende Darjtellung aller jener 
Maſchinen, bei welchen die Spule einen mehr oder minder we 
fentlihen Beftandtheil bildet, fann aber hier nicht verlangt wer⸗ 
den, da die einzelnen Zweige der Spinnerei, fo wie die Bearbei— 
tung der Seide ohnehin ihre befonderen Artikel in dieſem Werte 
gefunden haben, und viele Spulvorrichtungen, als allgemein vers 
breitet, binlänglich befannt find. 

Eine wichtige Anwendung findet aber auch die Spule im 
Gebiete der Weberei. Hier befleht eine wefentliche Vor⸗ und 
Hilfsarbeit darin, daß die zu verwebenden Faͤden, fie mögen zum 
Eintrage oder zur Kette beflimmt feyn, auf Spulen gewunden 
werden, um fie von diefen ab — bei den weiter folgenden Arbeis 
ten gehörig anzuordnen. Es gibt demnach bei der Weberei ver: 
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ſchiedene Spulvorrichtungen, von welchen die einen zur Vorbe⸗ 
reitung des Eintrages oder Schuſſes, die anderen aber zur An« 
ordnung der Kette dienen. 

Das Aufwinden der Schuß- oder Kettenfäden auf Spulen 
kann entweder durch das Spulrad, oder durch die Spulmafchine 
bewerfitelliget werden. Das eritere hat mit einem Handfpinnrade 
Ähnlichkeit, ift diefem in der Größe gleich oder etwas Feiner, und 
wird entweder durch eine Kurbel mit der Hand, oder durd einen 
Tritt mit dem Fuße in Umlauf gefept. Eine Schnur überträgt 
die Bewegung des Nades auf eine Spindel, welde die aufge: 
ftedte Spule enthält. Das zu fpulende Garn kommt von einem 
Strähne her, welcher feitwärts vom Spulrade auf einer Garn» 
winde hängt, und der Baden wird mit freier Hand von einem 
Ende der fich fohnell drebenden Spule zum anderen fo geleitet, 
daß feine einzelnen Windungen möglichit dicht neben einander lies 
gen, und immer gleichmäßig fortichreiten oder wiederfehren. Das 
mit die Spulen mehr Garn fallen, und diefes an den Enden 
derfelben nicht leicht abfalle, mithin in Unordnung gerathe, 
werden fie meiftens baudhig, das ift in der Mitte dicker, an 
den Enden aber dünner geformt. 

Diefe Art des Spulend bringt ungeachtet der ausgedehnten 
Verbreitung des Spulrades manchen Übelftand mit fih. Sie 
nimmt einen zu bedeutenden Zeitaufwand in Anfpruch, ald daß 
fie in größeren Manufafturen zur Bedienung zahlreicher Webftühle 
mit Vortheil anwendbar wäre. Auch werden die Spulen felbit 
bei großer Sorgfalt und Fertigkeit von Seite des Arbeiterd weder 
in der Form, nod in der Bewichtömenge des aufgefpulten Gar: 
nes vollfommen gleih; und it dad Garn mit zarten Barben ver- 
ſehen, fo können diefe leicht beim Durdlaufen des Fadens durch 
die Finger, Nachrheil erleiden oder befhmupt werden. Übrigens 
haben die aufgefpulten Badenwindungen niemald eine gleiche 
Spannung, und da die Bührung derfelben nach der Länge der 
Spule und deren Wiederkehr der Willtür des Arbeiterd, mithin 
bei der Schnelligfeit ded Vorganges faft dem Zufalle überlajfen 
iſt, fo fönnen die einzelnen Windungen nie in vollfommen regel: 

‘Biger Anordnung neben und über einander gereihet feyn, weß« 
» leicht ein Abfchlagen und Werwirren ded Fadens, mirhin ein 
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Reigen deffelben beim Verweben, fo wie ein hinderndes Verzögern 
der Arbeit und Verluft an Material eintreten kann. 

Allen oder doch den meiſten diefer Fehler weichen die ver: 
fhiedenen Arten von Schuß-Spulmafchinen aus. \ 

An der Grenze zwifchen den Spulrädern und den Spulma- 
fchinen fleht eine von dem Werfmeifter B od in Berlin fonftruirte 
Vorrichtung, welche zuerft in den Verhandlungen des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbfleißed in Preußen, durch den Fa— 
brifen:Rommiffionsrath Wedding mitgetheilt wurde. Fig. ı 
auf der Tafel 371 ftellt diefelbe von derjenigen Seite aus gezeich- 
ner dar, an welcher der Arbeiter feinen Plap nimmt. Big. 2 ift 
der Grundriß diefer Mafchine, und Fig. 3 die vordere Anficht ders 
felden. In allen drei Figuren find gleiche Beftandtheile auch mit 
gleichen Buchftaben bezeichnet. 

Das hölzerne Geftell diefer Vorrichtung beſteht aus einer 
Platte A, welche auf vier ſaͤulenförmigen Füßen oder Stützen 
ruht, deren feſte Stellung gegen einander unten durch die Quer⸗ 
ſtücke oder Riegel B gefichert iſt. Auf der Platte A find die guß- 
eifernen Träger x aufgefchraubt ; diefe bilden oben die. Lager zur 
Aufnahme der Welle oder Achfe von der großen Schnurfcheibe C. 
Durch eine auf der erwähnten Welle aufgeſteckte und mittelft 
einer Schraube gegen das Herabfallen verwahrte Kurbel wird die 
Schnurfcheibe von dem Arbeiter in Bewegung gefept. Damit C 
nicht zu hoch für den legteren zu Tiegen fomme, ift die hölzerne 
Platte A unter der Schnurfcheibe gefchligt, und diefe fenft ſich 
mit einem Segmente in die Schlige. Durch die angeführte Scheibe 
C wird die rundgebende Bewegung der Spulen auf die unten be: 
fhriebene Art vermittelt, während die Vertheilung oder Vertra⸗ 
gung des aufjufpulenden Fadens aus freier Hand ohne Zuſam⸗ 
menhang mit dem Rade C verrichtet wird. 

Auf der Beftellplatte A ftehen ferner die vier hölzernen, in 
diefelbe feit eingezapften Doden oder Stügen aa undbb. Die 
erfteren Ständer aa haben je drei einander gegenüberftehende Löcher, 
die mit meflingenen Büchfen ausgefüttert find, in welchen ſich 
die zwei runden, genau einpaffenden Leitſtangen d d und die mit 
einem Griffe verfehene, ebenfalls rund gedrehte Stange c hin 
und ber fchieben laflen. Diefe drei Stangen find vorne an der Ar: 
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beitsſeite an dem Fadenleiter e befeſtiget, und dienen zur ſicheren 
und genauen Leitung deſſelben. Der letztere hat in gleicher Höhe 
mit den vier aufgeſteckten Spulen eben fo viele kleine Löcher mit 
Glas: Maillond, welche zum Durchgange des —————— Fa⸗ 
dens beſtimmt find.“ 

Der Fadenleiter e wird, während die Spulen durch die une 
ten befchriebene. Wirfung ded Schnurrades C rund gedreht wers 
den, mittelft ded an c angebrachten Griffes gefaßt, und abwech⸗ 
felnd hin und Her gezogen, um den Baden allmälich auf verfchie- 
dene Stellen der Spulen zu vertheilen, und deſſen Windungen fo 
über einander zu legen, daß diefelben fich nicht verwirren dder 
verſitzen. 

Die Docken b b dagegen tragen die vierlan der Arbeits» 
feite vorragenden Spindeln f, welde ebenfalls in mejlingenen, 
in die Ständer eingelailenen Büchſen m rund laufen. Gegen das 
Heraustreten find fie Durch angedrehte verftärfte Anfäße! gefichert, 
und tragen zwifchen den Ständern b die Schuurläufen, um welde 
die zur Drehung dienende von C ber fommende Schnur ohne Ende 
in der Art geleitet iſt, wie ed die Zeichnung darftell. Um die 
über dad Rad C und die Rollen n laufende Schnur ftetö in der 
erforderlichen Spannung zu erhalten, ihr allfälliged Nachgeben 
unfchädlich zu machen, und das Abgleiten derfelben zu verhindern, 
ift fie um die Spannrolle D geführt. Diefe findet ihre Lagerung 
zwifchen den fchmiedeifernen Armen k, welde um das in den 
Ständern b angebrachte Gewinde o beweglich find. Zwifchen die: 
fen Armen ift ein Bolzen h eingelegt, der einmal den Abftand 
derfelben fichert, und zum Befelligen einer Schnur | dient, welde 
von bier um die mit einer Sperrfcheibe g’ verfehene Walze g ge: 
fhlungen und befeftiget ift. Wird die Walze g gedreht, fo wickelt 
fie die Schnur 1 auf; fie zieht mithin die Spannrolle D an, und 
fpannt die Betrieböfchnur. Der in die Sperrfcheibe g’ einfepeude 
Sperrkegel i fichert gegen das Zurückdrehen der Walze g. 

Bei Anwendung dieſes Spulrades wird. ein Geftell mit vier 
GSarnfpulen linfs vom Arbeiter aufgeftellt; die Faden werden 
durch die mit Glasaugen ausgebüchöten Öffnungen im Badenfüh- 
er e geleitet, und um die Spindeln gefhlungen. Werden nun 

jtere von dem Arbeiter durch Umdrehung der Kurbel an der 
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Schnurſcheibe mit der rechten Hand in Umlauf gefegt, fo fpulen 
Diefelben dad Garn auf. Da aber der Arbeiter mit der linfen 
Hand und mitteljt des Griffes c den Fadenführer hin und ber be= 
wegt, fo fann er gauz nach feinem Ermefjen die vier Spulen auf 
den Spindeln f formen, wobei diefe Spulen eine gleihe Form 
erhalten, und eine gleiche Garnmenge aufnehmen, 

Die Einfachheit in der Konftruftion, ferner der Umftand, 
daß die Vertheilung des Fadens auf der Spule der Willfür des 
Arbeiterd, und bei minderer Aufmerffamkeit faft dem Zufalle 
überlaifen, daher ein Abfchlagen des Fadens beim Verweben 
möglich iſt, weifen die befchriebene Vorrichtung einerfeits in 
die Klaffe der Spulräder; anderfeitd aber fann man ſich vers 
anlaßt fehen, diefelbe zu den Spulmafchinen zu zählen, wenn 
man berücdfichtiget, daß mit bedeutender Erfparung an Arbeits« 
zeit vier Spulen auf einmal gebildet werden, welche immer 
gleiche Fadenmengen und gleiche Form erhalten, um fo mehr, 
da bier eine Verunreinigung des Fadens nicht leicht Statt fin: 
den kann, weil diefer nicht zwifchen den Fingern des Arbeiters, 
fondern in gläfernen Maillons feine Leitung findet. 

Vorzuͤglichere Dienfte leiftet eine andere, von dem Mecha: 
nifer Stutzer in Berlin erfundene Spulmafchine, welche eben: 
falld in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung deö _ 
Gewerbfleißes in Preußen zuerſt mitgetheilt wurde. Figur 4, 
Taf. 371, zeigt die vordere, Fig. 5 die Seitenanfiht und $i- 
gur 6 den Grundriß diefer Mafchine. 

Sie ift auf einem Bretie A A gebaut, welches auf dem 
Geſtelle B B eines gewöhnlichen Spulrades aufgefchraubt ijt. 
Ihre Bewegung erhält die Mafchine durch Rollen und eine 
Schnur, welde um die Scheibe a läuft. An der legteren iſt der 
Sriftionöfegel b befeftiget, welcher die Bewegung dem Kegel c 
mittheilt, der auf der Welle d befeftiget if. Diefe trägt wieder 
eine auf ihr befeitigte Schraube ohne Ende e, Fig. 4, welde in 
das mit 102 Zähnen verfehene Rad f eingreift, woran rüdwärts 
ein Getriebe g befeftiget ift, welches ı4 Zähne hat. Das er: 
wähnte Getriebe g greift in das Rad h (von 44 Zähnen), wel: 
ches mitteljt deö mit ihm verbundenen ıozähnigen Getriebed i 
feine Bewegung dem großen Rade k mittheilt, dad mit ı20 Zäh« 
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nen verfehen ifl. Am Rade k befindet fich ein Kranz k’, welcher 
43 Baden hat, die von regelmäßig abnehmender Größe find, und 
die eigentliche Borm der Spule bedingen, was auf folgende Art 
mittelft des Badenführers 1 bewerffielliget wird. 

Jede einzelne Zade des Kranzes k’ bewirkt ein Vor⸗ und 
Zurüdgeben des Fadenführers J dadurch, daß der Fühlhebel m 
mit feinem pridmarifchen Ende bei Drehung des Kranzed durch 
das ganze Syftem n und o an lepteren gedrüdt fich bewegt, die 
Bewegung der Spindel n und dem daran feftgefchraubten vier. 
edig gebogenen Drahte o mittheilt, welcher durch Meine Löcher 
mit dem, mit Spigen verfehenen Mundftüde des Zungenflängels 
chend p in bewegliche Verbindung gefegt ift. p ift Durch den Bü⸗ 
gel q unterftügt, und durch eine Hülfe mit dem gebogenen Drahte 
oder Sadenleiter 1 verfchraubt. 

Der Friktionskegel c wird durch einen Winfelhebel u, der 
bei u’ befchwert ift, an b gedrüdt. Ein zweiter Winfelhebel t, 
der mit feiner Meinen Rolle t’ durch o den Fühlhebel m gegen k‘ 
drüdt, liegt mit feinem ſchwereren Schenfel unmittelbar unter 
uw. — Wird nun dad Ende t zurüdgedrüdt, fo daß r’’ ſich hebt, 
fo muß das vorftehende Schräubchen w den Schenkel u’ heben; 
u wird dann nicht mehr gegen c drüden, und die Mafchine wird 
. mithin zum Stillitande gelangen. Diefed wird immer geſchehen, 
wenn der Bühlhebel m auf der Spige der größten und höchflen 
Zade anfommt, mithin eine Spule gefüllt if. Ein anderes Aus» 
rücden wird auch durch den Fleinen Gabelhebel x bewerfitelliget, 
der die Scheibe y umfaßt. Bewegt man x gegen A, fo wird ein 
Heiner Schieber z zwifchen y und das Brettchen z’ fallen, wel« 
her Schieber z dann nur gehoben zu werden braucht, um die 
Mafchine fo fort wieder in Gang zu bringen. 

Der Kranz k’ ift in Fig. 7 abgewicelt und in der Mitte ab» 
gebrochen noch einmal gezeichnet, und auf folgende Art fonftruirt. 
Es ift nämlich aus der Mitte der Höhe der Zade I eine Normale 
errichtet, und am Ende x von der punftirten Normale auß zur 
Hälfte ober- und unterhalb die Höhe der Fleinften Zade abgetra- 
gen, dann werden die Begrenzungslinien gezogen, und die Zaden 
"r eingezeichnet, daß jede um ein Gewiſſes Fleiner wird, als die 

chſtvorſtehende. Da nad der oben bemerkften Annahme der 
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Kranz 42 Zacken enthält, fo hat I %%/,., IE */,., TIL 2/20. ſ. w. 
in den durch die Zeichnung deutlich gemachten Dimenfionen. 

Beim Beginne der Arbeit läßt man den Fühlhebel m von 
der Zade I herabgleiten, auf Il gehen u. f. w., bis die Fleinfte 
Zade den Schluß macht, woraufm wieder zur höchften Zade ge 
hoben wird, und die Mafchine fih ausrüdt, wie oben auseinan- 
der gefegt wurde, 

Eine fürzere oder längere Spule wird erzielt durch Ders 
feßen des Stängelchend p in ein anderes der Löcher von o. — 
Die Spindel d macht bei einer Büllung der Spule, d. i. wenn 
das große Rad k fich einmal herumgedreht hat, 1282 Umdrehuns 
gen, wie leicht aus der oben bemerften Anzahl der Zähne, aus 
den Peripherie-BVerhältniffen der Friktionskegel und aus den übri- 
gen mitgetheilten Daten zu entnehmen ift. — Will man auf diefe 
Weife mehr ald zwei Spulen zugleich anfertigen, fo hat man 
nur die ganze Vorrichtung fo oft zu wiederholen, ald Spulen ver: 
langt werden, 

Man fept den Mechanismus fo auf dad Geftell ß (im Grund 
riß), daß fämmtliche Sriftionsfegel b auf der gemeinfchaftlichen 
Achſe y durch Trittbrett, Arummzapfen und Vorgelege in Bewer 
gung gebracht werden fönnen. 

Die richtige Form der Spule, deren Bildung von der Will: 
für des Arbeiterö unabhängig it, und welde ein Abfchlagen des 
Schuſſes beim Verweben nicht beforgen läßt, ferner die Möglich“ 
keit, die von der Spule aufgenommene Garnmenge leicht durch 
Rechnung zu finden, find allerdings Vorzüge diefer finnreich fons 
firuirten Spulmafchine ; indeffen dürfte die verhältnifmäßig ge: 
ringe quantitative Leiftungsfähigfeit derfelben ein Hinderniß ihrer 
allgemeinen Aufnahme feyn, und wenn auch durch Wiederholung 
des Mechanismus eine größere Leiftung erzielt werden kann, fo 
wird durch diefe Einrichtung die Mafchine Eoftfpielig, ift minder 
leicht zu bedienen und fehwierig durch lange Zeit in vollfommen 
richtigem Gange zu erhalten. 

Borzüglicher ift eine von dem Mechanifer Queva in Ber: 
lin erfundene und von Wedding in den Verhandlungen des 
Vereins zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen mitge: 


theilte Spulmafchine. Die Tafel 372 ſtellt i in Fig. ı die vordere 
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oder Hauptanficht, in Fig. 2 einen Querburchfchnitt derfelben 
vor. Auf Taf. 373 ift in Fig. ı eine Seitenanfiht, in Fig. = 
- der Grundriß derfelben dargeftellt. Die übrigen Figuren diefer 
Tafel zeigen Detaild, welche zum Theile in größerem Maßftabe 
gezeichnet find. Gleiche Buchſtaben bezeichnen auch gleiche Theile 
der Mafchine. 

Das Geftell diefer Spulmafchine ift von Holz gebaut, und 
befteht aus den GSeitentheilen A A, aus den Bußfchwellen, in 
welchen jene durch Einzapfung befeftiget find, ferner aus den 
Querſtücken B, welche die beiden Seitentheile in ihrer halben 
Höhe mit einander verbinden, endlid aus einer Dedpflatte, fo 
wie aus mehreren anderen, auch zu anderen Dienften beitimmten 
Verbindungsftüden, deren Form und Bedeutung im Verlaufe 
der weiter folgenden Erflärung am gehörigen-DOrte folgen wird. 

An der rechten Seite trägt der Geſtelltheil A ungefähr in 
feiner halben Höhe einen, nad) der Hinterfeite vorragenden Arm 
C, Fig. ı und 2, Tafel 372, welcher mit Schrauben an B befe- 
ftiget ift. Diefer Arm dient als Träger zur Unterftügung des Za- 
pfens a, welcher zugleich die Achfe der Leerrolle D und der Trieb⸗ 
rolle E vorftellt, welche beide fi um a drehen können. E würde 
fi mithin ebenfalls wie eine Leervolle verhalten, wenn fie nicht 
folgende Einrichtung hätte. Die auf dem Zapfen a flecfende Nabe 
deffelben ift nämlich einwärtd gegen das Geftell zu, beträchtlich 
verlängert, und hier mit einem Kleinen ı8zähnigen, zugleich) aus 
dem Ganzen gegoffenen Rade F verfehen, weldyes fich folglich 
mitdreben muß, wenn der umlaufende Riemen von D auf E ber: 
über geführt if. F aber greift in das mit 36 Zähnen verfehene 
Rad G ein, welches mit feiner ebenfalls verlängerten Nabe auf 
die Welle b gefchoben, und auf ihr mittelft einer Schraube befes 
ftiget ift. Dur Umdrehung der Rolle E wird mithin auch die 
Melle b in Umlauf gefegt. 

Diefe Welle ruht horizontal in zwei Qagern, von denen 
eined c, auf dem Arme C befeftiget wird, wie in Big. », Tafel 
372 und 373, bemerkt ift. Das andere d ift gegen die Ruckſeite 
des hinteren Querftüdes B mit Schrauben befeftiget. Das legtere 
Lager ift in Big. », Tafel 372, nur zum Theile von der Seite er» 
fichtlich, in Fig. 2, Taf. 373, ift feine obere Anficht vorftändig 
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dargeftellt, und in Sig. 3 iſt ed abgefondert in größerem Maß- 
flabe mit Vorder: und Seitenanficht gezeichnet. Auf der Welle d 
* figt außerhalb des Lagers d ein durch eine Schraube auf derfel- 
ben feftgehaltener Arummzapfen, welcher eine Art von Führer 
vorftellt, und in Fig. 4, Tafel 373, ebenfalls abgefondert in grö« 
ferem Maßſtabe mit Vorder: und Beitenanficht abgebildet iſt. 
In derfelben Vertikal Ebene wie b, aber in einer um einen 
Zoll tiefer liegenden Horizontal:Ebene ift die Welle £ angebradt. 
Cie wird von zwei Lagern g getragen, welche diefelbe Form wie- 
dhaben, und auf gleiche Art am hinteren Querftüde B des Ges 
ſtelles mit Schrauben befeftiget find. Diefe Welle f trägt aufers 
halb des einen Lagers dad mit 44 Zähnen verfehene Kegelrad HK; 
außerhalb des anderen Lagers aber den mit einer Schraube feft- 
gehaltenen Arummzapfen I, welcher in Big. ı, Taf. 372 (punfs 
tirt), und in Sig. 2, Taf. 373, im Zufammenhange mit den an: 
deren Mafchinen- Beftandtheilen, in Fig. 5 aber für fich allein in 
größerem Mafitabe mit Vorder⸗ und Geitenanficht abgebildet ijt. 
In die Schlige diefes Krummzapfend J greift ein Zapfen e, wel: 
her in der Schlige des an b befefligten Krummzapfens fo einge 
fept ift, daß man ihn mehr oder weniger entfernt von der Dre- 
hungsachſe der Welle b mittelft Schrauben feftftellen fann, und 
daß er folglicy je nach der vorläufig getroffenen Stellung bei der 
Drehung von b einen größeren oder Fleineren Kreis befchreibt. Da 
aber die Achfenlinien von b und f nicht in einer und derfelben 
Horizontal: Ebene liegen, fo muß e in der Schlige des Krummjas 
pfens J beim Umlaufe fih etwas auf und nieder fchieben, und 
ſowohl f, als auch dad auf demfelben befejtigte Kegelrad K wird 
fi in Folge diefer Anordnung nicht mit gleihförmiger, fondern 
mit zu: und abnehmender Peripherie:Befchwindigfeit drehen. 
Die Bewegung des koniſchen Rades pflanzt fich durch den 
Eingriff feiner Zähne in die, eined anderen Meineren Rades L, 
Fig. 2 und 6, Taf. 373, fort. Die Achfenlinie des letzteren liegt 
in derfelben Horigontal:Ebene, wie jene von f, gegen welche fie 
tehtwinkelig anläuft. Die Welle i von L ruht in den La— 
gern h (auch in Fig. 2, Taf. 372 erfichtlid), welche auf beiden 
Querſtücken B des Geftelled befeitliget find. Außer dem Nade L 
trägt die Welle i noch drei, zur weiteren Fortpflanzung der Be: 
ı8 * 
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wegung dienende Theile, nämlic, die Schraube ohne Ende O, 
die große Schnurtrommel M, und das mit 20 Zähnen verfehene 
Stirnrädchen N. Diefe drei Theile find in Big. 2, Taf. 372, und 
Fig. 6, Taf. 373, gezeichnet; in der erfieren Figur jedoch find N 
und © nur im Durchfchnitte vorgeftellt. Die Schnurtrommel ift 
von Holz, und gegen ihre ebenfalls hölzerne Nabe ift eine guß- 
eiferne mit Schrauben befeftiget, um jene dadurch felbjt auf der 
Welle i feithalten zu fönnen. 

Um diefe Schnurtrommel M laufen, wie in Fig. ı, Tafel 
372, erfichtlich ift, zwei Schnüre ohne Ende « und B, welche zw 
gleich ihren Weg über die Schnurrollen m nehmen, und von Die 
fen wieder auf den Umfang von M zurüdfehren. Die Rollen m 
find im Obergeftelle der Mafchine und parallel mit den Spindeln 
k angeordnet. Damit die erwähnten Schnüre die gehörige Span- 
nung erhalten, und die Rollen m in drehender Bewegung mitneh- 
men, begegnen fie den Spann oder Leitrollen n, welche durd) 
Gewichte befchwert find. Die Schnüre a und B laufen von M vor 
ihrer jedesmaligen Nüdfehr nad) M über zwei Schnurrollen m, 
wie theilweife in Fig. 2, Taf. 373, bemerft ift. Diefe Rollen m 
(in der erwähnten Figur im Zufammenhange mit der ganzen Ma— 

ſchine, in Big. 7 aber befonders mit zwei Anfichten in größerem 
Maßſtabe gezeichnet), haben eingefchlagene eiferne Zapfen, und 
laufen mit diefen in Lagern, welche auf einem gabelförmigen böl: 
zernen Geftelle p befeftiget find. Das erwähnte Geſtell ſelbſt ift 
wieder um die Zapfen o im Bogen beweglich. 

Auf den Spindeln k (bei Fig. 2, Taf. 373, erfichtlid), und 
in ig. 9 in größerem Maßftabe befonderd gezeichnet) find höl—⸗ 
jerne Zylinder q aufgefchoben ‚ welche zwei angedrehte Scheiben, 
und zwifchen diefen eine eingedrehte, einwärts verjüngt zulaufende 
Nuch haben. Im diefe Nuth greift wieder eine an den Schnur: 
rollen m angedrehte, nad außen verjüngt zulaufende Scheibe. 
Da aber die Schnurrollen in den, um Zapfen im Bogen beweg- 
lichen gabelförmigen Geftellen p, Fig. 2 und 7, gelagert find, 
und durch die, mittelit Spann» oder Leitrollen n angezogenen 
und über die Schnurtrommel M ab und wieder laufenden Schnüre 

aA und B nieder gedrückt werden, fo dringen die nad) aufen ver 
— Scheiben von m in die nach innen verjüngten Nuthen 
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von q feilartig ein, und erfiere bewirken wegen der hierdurch ent= 
fpringenden Reibung ein Mitnehmen der hölzernen, über die Spin: 
del k gefchobenen Zylinder q. Wird jedoch das gabelartige, um 
die Zapfen o drehbare Geſtell p etwas aufgehoben oder im Bo: 
gen zurüdgeführt, fo verläßt die Scheibe der Schnurrolle 
m die Nuth des Zylinders q, und weil nun die frühere ge« 
genfeitige Reibung zwifchen m und q aufhört, fo wird der letztere 
heil zum Stillüehen gebracht. Da ed aber während der Arbeit 
des Spulens erforderlich ift, jenen Eingriff zwifhen m und q 
jederzeit auf beliebige Veranlaffung aufzuheben und wieder ein- 
treten zu laflen, fo ift eine Vorrichtung nöthig, welche diefes 
vermittelt und an der Außenfeite der Mafchine gehandhabt wer: 
Den Fann. 

Zu dieſem Zwede dienen die Schieber r, deren fo viele an» 
gebracht werden, ald Spulenfpindeln an der Mafchine vorhan⸗ 
den find. Solche Schieber r werden von Holz angefertiget; fie 
ſtehen in gleicher Höhe mit den Spindeln und find parallel mit 
denfelben in dem aus zwei Theilen beftehenden Bruftbrette P, wel- 
ches beide Seitentheile des Mafchinengeftelles verbindet, ferner in 
dem Brette Q eingefchnitten, welches parallel mit P in der Mitte 
der Mafchine angebracht ift, wie Fig. 2, Taf. 372 und 373, dar: 
flellen. Sie find einer vor- und rüdwärts gehenden Bewegung 
fähig, welche jedoch nicht zu leicht ftattfinden darf. Um daher die 
Reibung zwifchen dem Schieber und dem Bruftbrette P zu ver: 
mehren, ift auf demfelben eine auswärts firebende Feder auger 
bracht, welche bei Fig. 2 und in größerem Maßftabe bei Fig. 8 in 
zwei Anfichten bemerft ift. Dad Zurüddrüden des Schiebers ge— 
ſchieht mittelft eines vorn an demfelben angebrachten Knöpfchens. 
Jeder Schieber hat, wie Big. 2, Taf. 372, und Fig. 8, Taf. 373, 
darftellen, oben zwei Anfäge, welche nad) rüd'wärtd abgerundet 
find, an der unteren Fläche aber nur einen nicht abgerundeten 
Borfprung. Hinter den abgerundeten Anfägen des Schiebers ruht 
auf denfelben das gabelförmige Geftell p, welches die Schnur: 
rolle m trägt. Iſt nun die Lage von r und p fo, wie fie in Big. 2, 
Zaf. 372 und 373, erfcheint, fo wird der Zylinder q durch die 
Schnurrolle m mitgenommen, da die angedrehte Scheibe der letz⸗ 
teren mit beträchtlicher Neibung im eine eingedrehte Nuth der 
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erfteren eingreift. Wird aber. r mittelft feines vorn angebrachten 
Knopfes zurück, d. i. nad) der Hinterwand der Mafchine gefche- 
ben, fo treten die beiden oberen abgerundeten Vorfprünge des 
Schieberd r unter dad Gabelgerüft p, und heben diefed fammt 
der Schnurrolle m auf, wodurd) die angedrehte Scheibe der leg» 
teren jene Nuth am Zylinder q verläßt, und der Eingriff beider, 
folglich audy die Mitnahme von q aufgehoben wird. 

Die Zylinder q flellen übrigens runde Hülfen vor, welche 
auf die ebenfalld runden Spindeln k aufgefchoben find, und die 
legteren bei ihrer Drehung mitnehmen follen. Damit diefes aber 
auf eine fihere und verläßliche Art erfolge, iſt auf jeder Spindel 
eine Nafe angebracht, welche in eine der Länge nach laufende 
Nuth in der Bohrung des Zylinders q paßt, wie in der Durdy 
fhnittszeihnung Big. g bemerft ift. | 

Die Spindeln k find von beträdhtlicher Länge und Taufen 
in Pfannen von Buchsbaumholz, weldhe in dem zweitheiligen 
Brufibrette P (in Big. 2, Zaf. 373, ift das Oberſtück theilweife 
abgebrochen, mithin die Lagerung der Spindeln und der mit Fe— 
dern verfehenen Schieber erfichtlih) und auf dem Mittelbrette Q 
eingelegt find; am hinteren Ende aber ruhen fie mit den bier an- 
gebrachten Anöpfen in Winfelblechen, welche durch Schrauben 
mit den vorfpringenden Stüden s, Fig. 2, Taf. 372 und Fig. 9 
Taf. 373, befeitiget find. Damit die am vorderen Ende der Spule 
aufgeftedte Spindel mit hinreichend ftarfer Reibung feſtgehalten 
werde, ift die Spindel mit zwei Fleinen auswärts drüdenden Fer 
dern verfehen, und damit man die aufgeſteckte Spule leicht zurüd: 
fhieben oder ganz abnehmen fönne, ift auf der Spindel hinter 
dem Spulen: Ende ein verfchiebbares Scheibehen angebracht, mit: 
telft deffen man die Spule zurücführen oder abziehen fann, ohne 
die letztere mit den Händen anzufalfen. 

Die oben erwähnten vorfpringenden Theile s, mit welchen 
die Spindel-Enden k in Verbindung ftehen, find von Holz und 
auf den Tattenartigen Stüden t, Big. 2 Taf. 372, ferner g und 
10 Taf. 373, befeitiget. Legtere laſſen fich geradlinig hin- und 
berfchieben, und finden zu diefem Zwecke einerfeits ihre Leitung in 
entfprechend geformten Löchern, welche in der hölzernen, die Geis 
tentheile der Mafchine verbindenden Ruckwand A angebracht 
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find. Andererfeitö findet jeded Lattenftüd t eine Leitung durch die 
Rolle.u, mit welcher erſteres in der Art verbunden iſt, daß ein 
Riemen an einem Stirn⸗Ende befeftiget wird, welcher, nachdem 
er eine kurze Strecke auf der unteren Fläche von t zurückgelegt 
bat, fih um die Rolle u fchlingt, dann auf der übrigen Bahn» 
firede von t fortläuft und am anderen Ende des Lattenſtückes wies 
der befeftiget ijt, wie Fig. 9 nachweifet. Werden nun diefe Rollen 
u rechts oder links gedreht, fo muß fich der an t befeitigte Nies 
men auf der Rolle einerfeitö aufs, andrerfeits abwideln, wodurch 
ein Bor» oder Zurüdfchieben des Lattenſtückes t, mithin der Spin⸗ 
del k möglich gemacht wird. Jede Rolle u ift mit ihrer runden 
Bohrung auf die Welle v fo aufgeichoben, daß erſtere durch die 
Drehung der Welle nicht eben mitgenommen werden muß. Übers 
dieß find auf v eben fo viele doppelte Rollen oder Rollenpaare an 
gebracht, als in den Seitenwänden der Mafchine Spindeln gelas 
gert find, wie aus Fig. 3, Taf. 373, erhellet. 

Da jedoch die Rollen u nur lofe auf der Welle v fledfen, und 
folglich bei der Drehung der legteren nicht mitgenommen würden, 
eine folhe Mitnahme aber in der Regel notbwendig ift, und nur 
bei eintretenden Hinderniſſen oder auf willfürliche Anordnung 
aufgehoben werden muß; fo ijt noch eine weitere Einrichtung der= 
felben, fo wie ihre nähere Verbindung mit der Welle v zu erfläs 
ren nöthig. Jede ſolche Rolle nämlich befteht aus zwei Scheiben, 
welhe in Big. a1 in größerem Mafflabe abgebildet und dafelbjt 
mit u, u bezeichnet find. Eine von diefen hat drei, an der Seite 
eingefepte Stifte, die andere aber den erwähnten Stiften gegen: 
über drei runde Löcher, welche eben fo groß wie die Stifte und 
zur Aufnahme derfelben beftimmt find. Um jeden Stift it eine 
Spiralfeder gewunden, welche nicht in jene Löcher eintreten kaun. 
Werden alfo beide Scheiben zufammen geftedt und gegen ein« 
ander geprefit, fo müſſen die Spiralfedern zufammengedrüdt wers 
den, und diefe ſtreben jederzeit vermöge ihres Druckes nach außen 
die beiden Scheiben u aus einander zu treiben und von einander 
entfernt zu halten. Außerhalb diefer Scheiben u, u werden auf 
der Welle v Tuchringe beiderfeits aufgeitedt, und außerhalb der 
legteren wieder find an beiden Seiten die fchmiedeeifernen Ringe 
ö auf der Welle v ſcharf gegen die Tuchringe angefchoben und mit⸗ 
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telit Stellſchrauben feſt an die Welle v angefchraubt. Sind nun 
alle diefe ſechs Beftandtheife, welche zufammen eine oben erwähnte 
Doppelrolle oder ein Rollenpaar ausmachen, in der bei Big. ıa 
angedeuteten Ordnung au einander gereihet, fo werden die Tuch⸗ 
ringe y zwifchen den feſt angefchobenen Ringen 5 und den durd 
Spiralfedern aus einander getriebenen Theilen u zufammenge 
preßt. Die angefchraubteu Ringe 5 müflen der Bewegung der 
Welle v folgen; die loſen Rollenfcheiben u aber folgen diefer 
Bewegung nur infofern, als fie durch die mäßige und vorhins 
ein zu vegulirende Reibung am den Tuchringen y mitgenommen 
werden. Tritt aber ein Hinderniß ein, welches Ddiefe geringe 
Reibung überwiegt, fo hört das Mitgehen der zwifchen den 
Zuchringen liegenden Rolle u auf, und es findet fein Fortrüf: 
fen der Latten t, mithin der Spindeln k, Statt. Ein ſolches 
Hinderniß tritt ein, wenn die Vorfprünge s den Borfprüngen 
w begegnen, welche legtere, wie in Big. 2, Taf. 372, erficht: 
lich if, an den Enden des auf dem Mittelftüce Q befeftigten 
und durch den Mittelriegel T unterftügten Lattenſtückes x ruhen. 

Der Riemenrolle S wird eine nur fehr Iangfame Bewegung 
von der Darunter gelagerten Riemenrolle U mitgetheilt, welche 
auf der Welle y befeftiget iſt. Letztere ift parallel mit der Welle 
v im unteren Geftellraume der Mafchine durch ein Lager im 
Fuße derfelben und durch ein gegen den hinteren Riegel B ber 
feftigteö, in Sig. ı2 befonders abgebildetes Halseifen z unterfügt. 
Dicht an diefem Halseiſen befindet fi) auf der Welle t das 
SchraubenradV, welches die Bewegung von der Schraube ohneEnde 
W empfängt, die mit dem Schraubenrade X verbunden, und durch 
ben vertikal ftehenden Bolzen a’ unterftüßt, fih um diefen be- 
wegt, wenn die früher erwähnte Schraube ohne Ende O in Ume 
lauf fommt. 

Das zu fpulende Garn ift in Strähnen auf die ſechsarmigen 
Haſpel Xaufgelegt, welche durch die Stützen b’ getragen werden, 
die in einer auf der Dede der Mafchine befeſtigten Latte einge 
zapft find. Die Garnfäden laufen von diefen Hafpeln unter den, 
in dem Mantel einer. aus Holz angefertigten und an beiden Enden 
durch Traghölzer c’ befeftigten Stange eingelegten Glasftab d’ 
hinweg, nad dem Mantel der auf die Spindeln k aufgeftecten 
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Spulen. Bei ihrem Uebergange über den Glasftab d’/ werden fie 
auf den Mantel defjelben durch Fleine, aus hartem Holze verfer- 
tigte Zylinder e’ angedrüdt, welche von Drähten f’ getragen 
werden, die an der Dedplatte der Mafchine befeftiget find. 

Zur Führung der Fäden bei ihrem Umlaufen auf die Spu- 
len dient der Draht h’, welcher über den an der Arbeitsfeite 
der Maſchine vorragenden Spindeln in den Armen g’ befeftiget 
ift. Diefe Arme g’ find in den Wellbaum i’ eingezapft, der wies 
der unter den Spindeln mit feinem Endzapfen in Tragarmen k/ 
ruht, welche gegen die Stirufeiten der Mafchine angefchranbt 
find. Segen die Mitte des Wellbaumes ift der Holzarm 1 feft- 
geihraubt, welcher mittelft eines Charnieres mit dem Arme m’ 
verbunden ift, der an die Hublatte n‘ verbolze ift. Die Hublatte 
n’ hat ihren Drehungspunft in der gefchligten horizontalen Latte 
o/, welche in den Stiel A der Betrieböfeite der Mafchine einges 
zapft, und durch den in dem MWorderriegel B befeftigten Stän— 
der p’ unterlügt if. Zu ihrer Führung beim Erheben durch die 
erzentrifhe, an dem gezahnten und mit dem früher erwähnten 
Sahurade N im Eingriff ftehenden Rade Z angegoffene Scheibe 
q’ dient der gefchligte ebenfalls in dem Vorderriegel B befeftigte 
Ständer r’. Zur Verminderung der Reibung zwifchen der erzen« 
triſchen Scheibe und der Hublatte ift in die untere Fläche eine 
Feine Rolle eingelegt. 

Da der Drehungspunkt für die Hublatte n’ in der horizon: 
talen Latte 0’ durch Verftellen des beide verbindenden Bolzen in 
die hierzu gebohrten Löcher verlegt werden fann, fo ift man hier 
durch) in den Stand gefegt, auch den Ausfchlag des fadenführens 
den Drahtes h’ nad) Mafigabe der Stärke der zu fpulenden Garn⸗ 
fäden zu vermehren oder zu vermindern — überhaupt zu regeln. 

Wird nun nach der vorftehenden Erläuterung der Mafchine 
angenommen, daß das zu fpulende Garn auf die Mafpel ges 
bracht, die Badenanfänge dejjelben an die auf die Spindelfnöpfe 
aufgefchobenen Spulen angefchlungen, und daß alle Spindeln 
mittelft der auf denfelben und gleich hinter den Spulen befindlis 
chen Scheiben fo vorgezogen find, daß die am Ende derfelben vor: 
fpringenden Anfagftüde s gegen das Mittelbrett T anftoßen; 
fo werden die Spindeln dad Auffpulen beginnen, fobald die Schie⸗ 
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 ber.r mittelft der an ber Arbeitöfeite der Mafchine befindlichen 
Snöpfe vorgezogen, mithin die Gabelgerüfte p gefenft, und durd 
die Anfpannung der Betrieböfchnüre « und ß die an die Schnur: 
rollen m angedrebten Scheiben in die Nuthen der die Spindeln 
k umgebenden Zylinder q eingedrädt find. Die mit den Epindeln 
in Umlauf gefegten Spulen ziehen das Garn von den Hafpeln 
ab, und der Badenführer (der Draht h‘), welcher durch feine Ders 
bindung mit der Hublatte n‘, die durch die erzentrifhe Scheibe.g‘ 
gehoben und gefenft wird, eine Bewegung im Kreisbogen madht, 
leitet das Garn von hinten nady vorn und wieder zurüd. Da 
die Spulen nad) der Form eined Kegeld gedreht, daher Hinten 
ftärfer ald vorn find, fo bildet das aufgefpulte Garn diefelbe 
Sorm, würde fich aber anhäufen und endlich abfchlagen, wenn die 
Spule ſich nicht nach und nach zurüd zöge, was durch die Ver: 
bindung des Spindelraded mit dem Vorfprunge s und der Ver: 
bindung der Latte t, auf der wieder s befefliget ift, durch die 
Riemen mit dem Umfange der Rolle u auf der Welle v be« 
wirft wird. Begegnet endlich bei dem langfamen Einziehen der 
Spindel mit der Spule der Vorfprung s dem VBorfprunge w 
an den Lattenjtüdchen x, welche feit mit Q verbunden find, fo 
wird die Reibung der Rollen u mit den auf der Welle v befeſtig— 
ten Seitenringen 5 überwunden, und die Spindel mit ihrer Spule 
in Stillſtand verfegt. 

Findet während des Auffpulens ein Neifien eined oder meh⸗ 
rerer Faͤden Statt, fo braucht man nur den betreffenden Schieber 
mittelft feines Knopfes herein zu drüden, um mit feinen Vors 
fprüngen dad Oabelgerüft p zu heben, die Rollenfcheibe m außer 
Verbindung mit der Nuth des Zylinders q zu bringen, und fomit 
den Umlauf der Spindel mit der Spule aufzuheben. Das Einzie— 
ben der Spindel aber ift in Folge ihrer Verbindung mit der Welle 
v nicht gehemmt, fondern findet ohne Unterbrehung Statt. Iſt 
' daher das Anfnüpfen der geriffenen Saden-Enden vollzogen, fo 
muß die Spindel, ehe fie in Gang gefept wird, wieder mitteljt 
der hinter dem Spulen-Ende befindlichen Scheibe fo weit vorge: 
zogen, daher die Reibung zwifchen der Niemenfcheibe u und den 
©eitenringen 5 überwunden werden, daß mit dem Beginne der 
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Umdrehungen jener Spindel der Baden genau wieder da aufge 
fpult wird, wo dad Auffpulen unterbrochen war. . 

Diefe Anordnung zum beliebigen Anhalten und wiederhol- 
ten Ingangfegen jeder einzelnen Spindel mit ihrer Spule ijt nicht 
allein fehr ſinnreich getroffen, fondern auch von hohem Werthe, da die 
Mafchine in Betrieb bleiben, und ohne Unterbrechung der in gus 
tem Gange befindlihen Spindeln, Spulen mit gleicher Füllung 
und gleicher Form liefern kann. 

Die Spulen find, je nad) der Stärfe und Gattung der 
Garne, ob wollene oder baumwollene verfchieden in ihrer Länge. 
Um nun auch in diefer Beziehung den Anforderungen Genüge lei— 
fien zu fönnen, find nad) Fig. 2, Taf. 372 und 373, die beiden 
jur Unterftügung der Gabelgerüfte p mit den Schnurrollen m dier 
nenden Bretter Q und A’ an beiden Enden durch Kopfitüde B’ B‘ 
mit einander verbunden, und bilden in diefer Verbindung einen 
Rahmen, welcher von zwei gegen die innere Bläche der Seiten⸗ 
theile der Mafchine befeftigten Leiften c’ getragen wird, und fich 
auf denfelben vor: und zurücfchieben Täßt. Für den letzteren Zwed 
find auf die Kopfitüde B’ des Rahmens die Blechſtücke f’ befe- 
ftige, welche an ihren an der Betrieböfeite der Mafchine vorragen- 
den Enden mit Einfchnitten verfehen find, in welche Klinfen t’ 
einfegen, und fomit die Stellung ded Rahmens firiren. Wie bes 
reits früher bemerft wurde, find die Lattenſtückchen x mit ihren 
Borfprüngen w auf dem die Nüdfeite des Rahmens bildenden 
Brette Q feitgefhraubt. Ein Vor: oder Zurüditellen des Rah⸗ 
mend mittelft der Blechſtuͤcke s“ wird daher auch ein gleichzeitiged 
Verſtellen der Lattenſtückchen x mit ihren Vorfprüngen w veran- 
laſſen, und daher der Stillftand der Spindeln um fo eher er— 
folgen, je fchneller die Vorfprünge s jenen Vorfprüngen w begeg: 
nen ; oder überhaupt — die Mafchine wird die fürzejten Spulen 
liefern, wenn der Rahmen am weiteften vorgezogen, mithin das 
Brett A’deffelben das Bruſtbrett P berührt: die längften dagegen 
wenn der Rahmen ganz zurückgeſchoben ift, und mithin das 
Brett Q deilelben gegen dad Mittelbrett T anitoßt. 

Nach der Stärke der zu fpulenden Garne muß indeſſen aud) 
die Gefchwindigfeit geregelt werden, mit welcher die auf der Welle 
v befindlichen Riemenrollen u die Spindeln einziehen. Je feiner 
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das Garn ift, defto Tangfamer muß diefed gefchehen, und umge: 
fehrt. Der über die Niemenröllen U und S aufgelegte Riemen 
muß dem gemäß verlegt, und bei fehr feinem Baumwollgarne 
wohl auch ein Austaufch der Rollen felbft in der Art gefchehen, 
daß die Niemenrolle U anftatt der Riemenrolle S auf die Welle v, 
die letztere Rolle dagegen auf die Welle t gefchoben und befe 
fliget wird. 

Eine folche mit zwölf Spindeln verfehene Schußfpulmafchine 
reicht vollftändig hin, um für zehn Webſtühle die nöthigen Spu— 
len zu liefern. 

Unftreitig ift diefe Mafchine auf eine äußerft fi — Art 
konſtruirt, und der Erfinder hat die Anforderungen, welche man 
an eine gute Spule macht, ſorgfaͤltig im Auge behalten; dabei 
kann aber auch nicht überſehen werden, daß der Bau derſelben, 
‚als ein ziemlich zuſammengeſetzter höher zu ſtehen kommt, als bei 
manchen anderen Spulmafchinen,, welche diefe noch überdieß an 
Leiftungsfähigfeit rückſichtlich der aufzufpulenden Garnmenge 
übertreffen. 

Eine der vorzüglichſten und im füdlichen Deutfchland vers 
breitetiten Schußfpulmafchinen ift jene, welche der Uhrmacher E gy: 
dius Arzt in Wien vor etwa fünfzig Jahren erfunden hat, 
eine Mafchine, welcher übrigend auch in ausländifhen Manu: 
fafturen Anerkennung zu Theil wurde. Solche Mafchinen haben 
auf beiden Längen» oder Arbeitöfeiten eine gleiche Form und bei- 
derfeitd ı2 bis 24, mithin zufammen 24 bi 48 Spulen oder 
Spindeln. 

Big. 1, Taf. 374, zeigt die Längenfeite einer ſolchen Ma: 
fhine mit 18 Spindeln. Die vordere Wand an dem oberen Ka- 
ften, in welchem der die Spindeln treibende Mechanidmus ftedt, 
ift abgebrochen dargeftellt, damit jene inneren Theile erfichtlich 
werden. In Fig. 2 ift die obere Anficht derfelben Mafchine dar: 
geitellt, ebenfalls mit zum Theile abgebrochener Oberwand des 
Zriebfaftens. Fig. 3 ift ein Querdurchfchnitt derfelben, und Fig. 4 
eine Anficht jener Seite, an welcher fich dad Schwungrad befindet. 

Das Hauptgeftell der Mafchine befteht aus zwei auf gleiche 
Art geformten ftarfen Brettern a und b, deren Geflalt in Fir 
gur 3 und 4 deutlicher angegeben ift, und welche durch die lan: 
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gen Seitenbretter d, fo wie durch mehrere andere Bretter, die zus 
fanımen oben ein faftenförmiged Behältniß für das. Triebwerk der 
Spindeln bilden, verbunden find. Außerhalb diefes Hauptgeitelled 
ſteht noch das mit b auf eine ähnliche Art geformte, eben fo hohe, 
aber fhmälere Stüpbrett e, welches mit b durch vier Querriegel 
fejt verbunden ift. Die Hirnfeite von der Verzapfung diefer Quer- 
riegel ift in Fig. 4 bemerkt. Zwifchen b und o ift das eiferne oder 
hölzerne (jedoch im legteren Falle mit einem flärferen Aranze ver: 
fehene) Schwungrad e gelagert. Im oberen Theile von der Stüge 
e ruht ed mit feinem Zapfen in einem gewöhnlichen mejlingenen 
Lagerbacken, über welchem ein Lagerdeckel aufgefchraubt ift, wie 
Big. 4 zeigt. Aufder anderen Seite ruht der Zapfen ded Schwung- 
rades in einem brüdenförmigen an b angefchraubten Stüde f. 
Zwifchen der inneren Fläche des Radkranzes und zwifchen f ift 
die Are des Rades zu einem Knie oder Krummzapfen gebogen, in 
welchen die Zrittleitungsftange g eingehängt iſt. Zur Erklärung 
des Tritted dient auch die Fig. 6. Diefer muß von dem Fuße des 
Arbeiters auf beiden Seiten jederzeit in Bewegung gefegt werden 
fönnen, er mag nad) dem VBedürfniffe der Arbeit weiter rechts 


oder linfö an der Längenfeite der Mafchine ftehen. Zu diefem 


Zwede bat g an feinem unteren Ende einen Zapfen, in welchen 
die beiden Leiften a und b’ mit ihren gabelförmigen Öffnungen 
eingelegt find. Diefe Öffnungen find groß genug, daf fie Rängen- 
fpielraum am Zapfen von g haben. Die anderen Enden von a’ 
und b’ drehen fih um ein Gewinde in einem am Fußboden feil- 
gefhraubten Stüde ce’, oder fie haben ein länglich rundes Loch, 
durch welches ein in den Fußboden eingefchraubter Stift wie in 
Big.3 bei c/ bemerkt ift, fo geht, daß er den Leiſten a’ und b/ 
etwas Spielraum zum Auf: und Niederfteigen geflattet. Mit dies 
fen beiden Tritten a’ und b’ könnte das Schwungrad von beiden 
Seiten ber bewegt werden, wenn der Arbeiter immer feinen Plag 
bei b und ce hätte. Da aber die Bedienung der Mafchine auch 
feine Anwefenheit am anderen Ende derfelben in der Nähe von a 
nothwendig macht, fo würde er den Tritt nicht mit feinem Fuße 
erreichen. Zu diefem Zwede find auf den Leiften a’ und bh’ die 
Stangen d’ aufgelegt, welche längs der Arbeitöfeiten der Ma— 
ſchine hin laufen, und an dem gegen a zu liegenden Ende entwe- 
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der um ein am Geftelle befindliches Gewinde, oder um einen eins 
- gefchraubten Stift fich in gleicher Art bewegen, wie ed von a’ und 
b’ angegeben wurde. Diefer Stift oder dad Gewinde find nicht 
felten auch noch weiter über a hinaus verfegt und in den Fußbo⸗ 
den eingefchraubt, um den todten Punft, an welchem die Tritt» 
fraft wenig oder nichts ausgibt, außerhalb der Mafchine anzu: 
bringen und dem Arbeiter ein gleichmäßiges Treten zu erleichtern, 
Übrigens ift auch das Hauptgeftell der ganzen Mafchine am Fuße 
boden angeſchraubt. Die Arbeiter ſtehen auf den Schwellen e/ 
und fönnen das Schwungrad e durch Niedertreten von d' an 
jedem beliebigen Punfte der Arbeitöfeite in Bewegung fegen. 

Der Zapfen des Schwungraded e trägt innerhalb der Brüde 
ein Rad ı mit 34 Zähnen, welches in ein Rad 2 mit ı6 Zähnen 
eingreift. Das letztere ftedt feſt auf jener ftählernen Welle h, wel 
che fidy durch die ganze Länge des Zriebfaftens hinzieht, und in 
Big. ı und 2 bis zu jener Stelle erſichtlich ift, wo fie vom abge: 
brochenen Brette des Kajtens bededit wird. Diefe Welle, welche 
mithin ihre Bewegung vom Schwungrade erhält, ift wegen der 
Schwierigkeit ihrer richtigen Anfertigung nicht aus dem Ganzen, 
fondern aus mehreren Stücken, welde durch Kuppelungen ver- 
bunden find, zufammengefegt. Sie findet ihre Lager in den Ge: 
ftelltheilen a und b, und wird gleich neben diefen, fo wie an 
mehreren anderen Punften im Innern ded ZTriebfaftens durch 
Sriftionsrollen getragen. Ein Theil derfelben ift abgebrochen und 
in größerem Maßſtabe in Big. 5 gezeichnet, wo i eine Friftions: 
rolle vorjtellt, die in einem am Bogen ded Kaſtens angefchraubs 
‚ten Ständer ruht. 

Auf der Welle h find eben fo viele meflingene Kronräder k 
angebracht, ald die Mafchine Spulenpaare enthält (nach der vor⸗ 
liegenden Zeichnung ı8). Jedes Rad k hat eine nach rückwärks 
verlängerte, fleißig gebohrte Nabe n, Fig 5, und wird mittelft 
zweier oder mehrerer Drudichrauben auf h am gehörigen Orte 
befejtiget. E 
A 7 ‚welche zur Aufnahme der Spulen beftimmt 
3 in ıB einander ganz gleichen Fleinen 
wie in Kig ı, 5 der Geitenanficht, 
ſolchen an die Bodenplatte des 
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Zriebfaftens angefchraubt find. Auf 1 befinden ſich zwei hölzerne 
Docken, die oben, wie Fig. 5 zeigt, gabelförmige Öffnungen i 
haben, welche zur Aufnahme der Lagerbaden für die Spulen: 
fpindel beftimmt find. Die Baden find von Zinf und werden durch 
eine Schraube gegen einander angezogen, welche ihre Mutter in 
der übergebogenen meflingenen und an den hölzernen Doden ans 
gefchraubten Klammer m findet, Jede Spindel wird von diefen 
Doden in einer ſolchen Höhe getragen, daß fie fnapp unter der 
Welle h liegt, ohne Iegtere zu berühren; ja um die Spindel noch 
näher an die Wellenare von h zu bringen, wird diefelbe nicht 
felten an jener Stelle, welche unter h zu liegen fommt, etwas 
verdünnt. Auf der Spindel s befindet fich ein etwas koniſch zulau⸗ 
fendes Betriebe p,- in welches die Zähne von k eingreifen. Das 
Kronrad k bat 40 Zähne, und diefe find nicht radial gegen den 
Mittelpunft, fondern etwas ergentrifch gerichtet, wie es der rich» 
tige Eingriff in die Zähne ded Naded p verlangt, deflen Are in 
einer etwas tieferen Horizontal:Ebene liegt, als jene von k. Das 
Getriebe p ſteckt mit feiner runden Bohrung lofe auf der Spindel 
s, und würde daher, wenn ed auch mit k im Eingriffe fleht, die 
Spindel nicht mitnehmen. Damit jedoch legteres erfolge, ift die 
nachftehende Einrichtung angebracht. Die Spindel s hat an der 
Stelle, welche fi laut Fig. 7 zwifchen p und m befindet, einen 
ftarfen fcheibenartigen Vorfprung. Weiter rüdwärts ift auf der: 
felben ein Ring r aufgeftedt und mit einer Drudjchraube auf s 
feftgehalten. Zwifchen r und dem Getriebe p aber ift eine Spi⸗ 
ralfeder eingelegt, weldye ſich einerfeitö an r anftügt, anderfeits 
aber das Fonifche Betriebe gegen die auf der Spindel s in der 
Nähe von m angebrachte fcheibenartige Verftärfung hinausdrängt. 
Dadurch entfteht eine Reibung zwifchen dem Getriebe p und dem 
vor ihm befindlichen Anfage der Spindel, und in Folge diefer 
Reibung wird s mitgenommen, wenu p fi durch den Eingriff 
von k veranlaßt dreht. Die Stärfe diefer Reibung fann vermehrt 
oder vermindert werden, je nachdem der Ring r näher oder ent« 
fernter von p angefchraubt; mithin der Drud der Feder gegen 
das Getriebe vergrößert oder verkleinert wird. Will man während 
der Arbeit ded Spulen beim Umlaufe aller Spindeln eine von 
diefen entweder wegen eined eingetretenen Hinderniffes, j. B. wenn 
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ein Baden geriſſen iſt, oder aus Willfür aufhalten, fo braucht man 
fie nur mit den Fingern anzufajlen, und eine geringere Kraft 
reicht hin, die Reibung zwifchen dem Getriebe und dem Anfape 
von s umwirffam zu machen, wobei fich p allein dreht, die fefiger 
baltene Spindel .aber allein fteht, während die übrigen 17 Spulen 
auf einer Seite ihre Arbeit fortfeßen. Laͤßt man dagegen bie 
Spindel wieder los, fo tritt jene Reibung wieder ein, und bie 
früher aufgehaltene Arbeit fegt fich neuerdings fort. 

Zur Aufnahme und Fefthaltung der Spule hat die Spindel 
s an ihren beiden Enden verdünnte Bortfäge, von denen einer 
in Sig. 8 in größerem Maßftabe gezeichnet ift. In diefen dünnen 
Fortfägen find entweder eine oder zwei Uhrfedern eingefprengt, 
welche etwas nad) auswärts drücken, damit die Spule mit eini— 
gem Zwange aufgeftedt und feflgehalten werde. Diefe Federn 
ſtecken mit ihren Enden entweder in zwei faft in entgegengefepter 
Richtung an dem dünnen Theile der Spindel angebrachten Ein: 
ſchnitten, welche jedoch nach rücwärtd fo erweitert find, daf die 
beim Aufitecfen der Spule zurüdgedrüdte Feder nachrüden kann, 
oder fie find an einem Ende angejchraubt (auch angenieret), und 
liegen mit dem anderen in einem folhen Einfchnitte, im welchem 
Spielraum zum Nachgeben if. 

Die auf s aufgeftedten Spulen beziehen ihre Fäden nicht 
unmittelbar vom Straͤhne, wie in der oben mitgetheilten von 
Queva angegebenen Spulmafchine, fondern von größeren Spulen 
t, welche in drei fchrägen Reihen auf dünnen eifernen Aren ruben, 
die in den Seitenbrettern d in regelmäßiger Anordnung befe— 
ftiget find. Die Spulen t in Fig. 9 und 10, Taf. 375, in größe 
rem Maßftabe gezeichnet, beſtehen aus zwei hölzernen Scheiben, 
a und ß, in deren Mitte ein rundes Loch zum Aufſtecken auf die 
eiferne Are angebracht ift. Diefe Scheibchen find durch fechs höl- 
gerne Stäbchen (in dem Querdurchfchnitte Fig. 9 und in der Län 
genanficht Fig. 10 angegeben) mit einander verbunden. Damit 
die Spulen t ihren Baden nur mit Widerftreben abgeben, und 
damit fie während der Arbeit nicht von ihren Aren abgleiten, liegt 
auf der Scheibe a eine Heine bleierne Rolle y, deren Faſſung um 
den eingefchraubten Stift 5 beweglich iſt. Die durch diefe Rollen 
hervorgebrachte Reibung ift hinreichend, den zu den oberen Schuß 
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fpulen gehenden Faden in angemejjener Spannung zu erhalten, 
und dejjen freiwilliges Abwiceln bei fchnellem Laufe. der Mafchine, 
wobei eine Verwirrung der Fäden entjtehen fönnte, zu verhin- 
dern. Die aufzufpulenden Fäden laufen von je drei, in etwas 
fhräger Richtung über einander liegenden unteren Spulen t nach 
einem gläfernen Hafen, welder auf dem weiter unten zu erfläs 
renden Wagen angebracht it, und von da auf die betreffende 
Schußfpule, welde auf der Spindel £ befeftiger if. Wird der 
zu fpulende Faden nur einfach aufgewidelt, fo wird auch nur eine 
Horizontal:Reihe der Spulen t in Anfpruch genommen. Bei zweis 
oder dreifacher Aufipulung find auch zwei oder alle drei Horizon⸗ 
tal-Reihen der Spulen t in Thätigfeit. 

Bon gläfernen Hafen oder Weifern find fo viele vorhanden 
als die Mafchine Spulen hat. Diefe Weifer Haben die Beftim- 
mung, den Spulen die Fäden in der erforderlichen Richtung und 
Anordnung zu übergeben. Jeder ſolche Weifer A Fig. 8, Ta— 
fel 374, ift mit Siegellack in einer Hülſe B befeitiget, welche 
rüdwärts einen runden Zapfen hat, der in dem Träger C mittelit 
einer Druckſchraube feitgehalten ift, 

Würden fih nun die Spindeln s bloß rund drehen und die 
Weifer s unveränderlich an derfelben Stelle bleiben, fo müßten 
fi die Fadenwindungen auf der Schufßfpule an einem Punfte 
anhäufen, fie wirden abfallen und fich verwirren. Damit diefes 
verhindert und der Faden regelmäßig auf der Spule hin und ber 
vertheilt werde, ruhen fämmtliche Weifer auf zwei geradlinig hin 
und ber beweglichen Leiten, welche in ihrem Zufammenhange 
und mit dem Bewegungsfpfteme verbunden, den fogenannten Was 
gem bilden. 

Die Haupttheile des Wagens, auf welchem die einer jeden 
Spule zur Seite ftehenden Weifer befefliget werden, find in Fig. 
1, 3 und 4, erfichtiih. w (auch in Fig. 2 abgebrochen bemerft) 
find zwei vieredige, fat nach der ganzen Länge der Machine laus 
fende Leiften von Holz. Diefe ruhen mit ihren vier Enden auf 
eben fo vielen kurzen vertifal jtehenden Stügen u, von denen wie— 
der je zwei durch ein Querftüd v verbunden find. Bei langen Spul: 
mafchinen it auch noch ein drittes Querſtuͤck diefer Art in der 
Mitte derfelben angebracht und ebenfalld mit zwei Stügen ver— 
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ſehen, die ed mit ben Leiſten w verbinden. Die Leiſten u werden 
durch einen, weiter unten befchriebenen Mechanismus beftändig 
im oberen Hauptgeſtelle quer hin» und hergefchoben, wobei fie 
einmal auf einer Seite weiter bervortreten, auf der anderen aber 
zurüdweichen, dad zweite Mal dagegen in der verkehrten Ride 
tung geführt werden. Da nım fänmtlihe Weifer auf den Leiſten 
w diefelbe abwechſelnde Bewegung haben, fo werden alle über 
das Glashaͤkchen laufenden Fäden während der fchnellen Drehung 
der Spulen abwechfelnd von einem Ende der legteren zum ande 
ren geführt, und auf folche Art regelmäßig vertheilt. Damit v 
ſich leicht fhiebe, find in der Dice deſſelben zwei mejlingene oder 
eiferne Rädchen eingelaifen, welche nur mit einem ſehr Fleinen 
Segmente unten bervorragen und auf einer eifernen Lnterlage 
‚oder Bahn laufen, 

Zur regelmäßigen Führung ded aus u, v und w zufammen: 
gefegten Wagens dient folgender Mechanidmusd. Auf der Wellch 
ift nebft dem Rade 2, und in deffen Nähe noch ein anderes Stirn: 
rad 3, mit 10 Zähnen angebracht, welches in ein mir 48 Zähnen 
verfehened Rad 4 eingreift. Diefes und das mit 2ı Zähnen ver: 
fehene Rad 5 bewegen fich gemeinfhaftlih, und mit gleicher Zahl 
von Umdrehungen um eine kurze in b befeftigte Achſe. Bon 5 
wird die Beivegung auf dad wieder mit 48 Zähnen verfehene Rad 
6 übertragen, welches auf einer langen, aus mehreren Stüden 
zufammengefuppelten Welle h’ befeftiget ift, die ihre Lagerung in 
den beiden Geitenftügen a und b des Hauptgeftelles findet. Auf 
der Welle h’ ift die ergentrifhe Scheibe (das Herz) x, Fig. 3 
angebracht, welche ſich mit ıhrer Flaͤche in fenfrechter Richtung 
an der inneren oder Außeren Wand von der fchiebbaren Leifte v 
erhebt. Gegen diefed Herz ftemmt fich ein auf dem Schieber v ber 
feftigter Stift. Dreht fih nun die erzentrifche Scheibe mit ihrem 
vorfpringenderen Theile gegen den Stift, fo’weicht diefer, mithin 
der Schieber v fammt dem ganzen Wagen und allen Weifern zu— 
ruͤck. Wenn. aber der vorfpringendere Theil von x fich allmälich 
bei feiner Drehung wieder von dem Stifte entfernt, fo foll auch 
der Wagen wieder feine entgegengefepte fehiebende Bewegung an 
nehmen. Damit nun der auf v befeftigte Stift gezwungen werde, 
ſich jederzeit an die Peripherie des fich drehenden Herzes anzules 
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gen, it hinter dem Stifte an v eine Schnur befefliget, welche 
nach der Mitte der Mafchine zu anfangs horizontal und über eine 
auf h angebrachte bewegliche Rolle läuft und durch ein Gewicht z 
angezogen wird. Dieſes Gewicht firebt jederzeit den Stift an das 
Herz anzudrüdfen, und die fchiebende Bewegung ded Wagens 
muß immer der rundgehenden jener erzentrifchen Scheibe folgen. 
Bei längeren Mafchinen wird die Anbringung von folchen Schei: 
ben, Schiebern, Stiften, Schnüren und Gewichten ein oder 
auch zweimal wiederholt, 

Bon der Geftalt des Herzes x, welches nicht immer auf 
gleiche Art geformt vorfommt, hängt auch die Geftalt der entftes 
benden Spule ab. Läuft der Vorfprung deffelben fpipiger zu, fo 
haͤlt ſich anch der Weifer nicht lange am Ende der Spule auf, die 
Windungen werden bier fparfamer vertheilt, und die Spule wird 
am Ende dünner, Die Umfangsftellen von x, wo diefes von der 
Peripherie eined Kreifed weniger abweicht, veranlaffen eine lange 
famere Schiebung ded Wagens, mithin eine reichlichere Vertheis 
lung der Fadenwindungen. Damit der Baden an beiden Enden 
der Spule ſchnell zurüdfehre, diefe mithin an den Enden dünner, 
in der Mitte aber bauchig werde, hat x gegenüber von dem ftär: 
feren Vorfprunge einen etwas fteilen Einfchnitt (wodurch die Be: 
jeihnung der Scheibe mit den Namen: Herz — eine ‚Vegrüns 
dung findet), welcher fo wie der Vorſprung ein fchnelled Zurück— 
fehren der Weifer an den Enden der Spulen, dagegen einen läns 
geren Aufenthalt des Fadens nach der Mitte derfelben hin, folg: 
lid eine bauchige Form der Spule bedingt. Derfelbe Zweck wird 
auch erreicht, wenn an der Welle h’ an zwei Stellen, nämlidy in 
der Nähe von a und von b, zwei gleichgeformte, aber mit feinem 
Einfchnitte, fondern nur mit einem Vorſprunge verfehene Schei: 
ben fo angebracht werden, daß fie unter einer Abweichung von 
ı80 Graden von einander flehen, wobei aber ein Stift rechts von 
feiner Scheibe x, der andere aber links von derfelben in ange: 
meflener Entfernung ftehen muß. 

Die abwechfelnde Geſchwindigkeit in der gerade hin und 
berfchreitenden Bewegung des Wagend ift verhältnifmäßig eine 
geringe gegen die Gefchwindigfeit in der rund gehenden Bewes 
gung der Spulen, wie aus der angegebenen Anzahl der Zähne 
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‚des Raderwerlkes hervorgeht. Dieſes Verhaͤltniß erleidet übrigens 
Abänderungen. Wo in der Regel feſtere Materialien verarbeitet 
werden, und ein Neißen der Fäden nicht fo leicht zu beforgen iſt, 
kann die Gefchwindigfeit in der Drehung der Spulenfpindeln vers 
mebrt, im entgegengefegten Falle vermindert werden. Diefed ge 
fhieht durch Abänderung der Mäder ı und 2, Lepteres erhält 
zwar bei etwad größerem oder Fleinerem Umfange ſtets die gleiche 
Anzahl von 16 Zähnen; das erflere aber fann im Minimum 
ebenfalls 16, im Marimum dagegen 36 Zähne erhalten. Wollte 
man mit der Zähnezahl des Nades 2 weiter gehen, jo wäre die 
Bedienung der Mafchine viel zu mühſam, ‘und wegen häufigen 
Reißens der Fäden aufhaltend, Die oben angegebenen Zähnezah: 
len find bei den Spulmafchinen der Seidenzeug Babrifen ges 
bräuhlih. Bei den Spulmafchinen der Bandfabrifanten haben 
die Räder 4 und 6 anftatt 48 meiftens nur 40 Zähne. — Das 
ganze Triebwerf der Räder ı bis 6 ift gewöhnlich von der Brücke 
f angefangen bis unter das Rad 6 in einen Kaflen eingefchloilen, 
um das Eindringen von Staub zu der fleißig geölten Verzahnung 
zu verhüthen. 

Wenn das Schwungrad bei minderer Aufmerffamfeit der 
Arbeiter verfehrt getreten wird, was befonders im Anfange des 
Spulend leicht vorfommen kann, fo können die aufgefpulten Fä— 
den leicht in Unordnung gerathen. Um die nachtheilige Wirkung 
des Merfehrttretend zu verhindern, ift auf der Welle h außer den 
Rädern 2 und 3 noch das Sperr:Rad 7 mit etwa bo Sperrzäh: 
nen befeftiget, in welche ein Sperrfegel eingreift, der an einem 
in b’ eingefchraubten Stifte darüber hängt, und bei richtiger 
Drehung lofe auf den Sperrzähnen fchleift, bei unrichtiger aber 
in dad Sperr-Rad eingreift und die Mafchine zum Stillftande 
bringt. 

Solche Spulmafhinen werden hauptfächlich für Seide und 
Baummollengarn gebraucht, desgleichen, obwohl nicht fo häufig, 
für Schafwollgarn. In der Leinen-Induftrie haben Spulmaſchi⸗ 
nen überhaupt weniger Eingang gefunden, weil diefe meiſtens 
nicht die Beſchaͤftigung großartiger mehr fonzentrirter Fabriks— 
Unternehmungen, fondern zahlreicher kleinerer, häufig für Verle— 
ger arbeitender Samilien it, wo die Anfchaffung viel Teiftender 
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Spulmafchinen nicht nur zu koſtſpielig, fondern auch überflüffig 
wäre, und die fchwache Arbeitöfraft eines Kindes am Spulrade 
ſchon einen kleinen Vortheil bietet. 

Man nimmt an, daß eine ſolche Spulmaſchine mit 12 Spu— 
leupaaren, je nad) dem Zweige der Weberei, 20 bis 30 Webſtühle 
mit den erforderlihen Schußfpulen verfehen fünne. 

Wiener Fabrifanten ftellen ihre dad Zeugniß aus, daß fie bei 
jorgfältiger Pflege, ungeachtet eines ununterbrochenen Betriebes 
ſelbſt nach 3o bis 40 Jahren noch gute Dienite leiftet. 

Einen höheren Grad von Vorzüglichkeit hat die Spulma« 
ſchine von Arzt durch jene zahlreichen Verbejjerungen und Abän— 
derungen erlangt, welche Auton Chwalla, Fabrifant in Wien, 
an derfelben angebracht hat. Fig. ı, Taf. 375, ſtellt eine Anficht 
diefer verbeiferten Mafchine von einer der Arbeitsfeiten dar. Auch 
bier find die Wände des Gejlelles, welches in feinen Formen und 
Dimenfionen mit jenem der vorher befchriebenen Mafchine größ— 
tentheils übereinflimmt, ftellenweife abgebrochen, um den inneren 
Mehanismus erfichtlich zu machen. Big. 2, ebenfalls abgebrochen, 
jeigt links den Grundriß des Fußgeſtelles und rechts die obere Ans 
ſicht des unbededten Kaſtens, in welchem das Triebwerk zur rund» 
gehenden Bewegung der Spindeln läuft. Fig. 3 it die Anfiche 
von jener Seite der Mafchine, an welcher ſich dad Betriebsrad 
befindet. Big. 4 ift ein Querdurchfchnitt derfelben, welcher die 
Vorrichtung zeigt, die zur Vertragung des Fadens, fo wie zur Abäns 
derung dieſer legteren dient. Gleiche Theile find in allen Figuren 
auch mit gleichen Buchſtaben bezeichnet. 

Das Seftell der Maſchine befteht hier wieder aus zwei ſchma⸗ 
Ion Geitenbrettern a, welche in der Mitte durch die Längenbretter 
b, und oben durch drei andere lange Bretter fo mit einander ver- 
bunden find, daß bier ein faftenartiges Behältniß für das Trieb» 
werk entfteht. Diefer Kaſten wird oben mit einem, leicht abzus 
nehmenden Dedel verfchloifen. Außerhalb eines Seitenbrettes iſt 
dad zum Betriebe dienende und mittelft eined Tritted zu bewes 
gende eiferne Schwungrad ce angebradht, an deſſen Achfe eine 
hoͤlzerne Fonzentrifche Scheibe A befeftiget ift. Auf diefer Scheibe 
if ein ergentrifcher Stift angebracht, in welchen die aufrechte 
Leitſtange des Trittes eingehängt iſt, und welcher nach Bedürf— 
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niß näher oder entfernter vom Mittelpunfte eingefchraubt wird, 
je nachdem die größere oder geringere Leichtigkeit und Gefchwins 
Digfeit in der Bewegung es zuläßt oder wünfchendwerth macht. 

Am oberen Kaften ift die zum Xreiben der Spindeln dies 
nende ſtaͤhlerne Achfe e fo gelagert, daß fie fi nur rund drehen 
kann. Zu diefem Zwecke ift fie auf einer Seite inwendig vor ihrem 
metallenen Lager mit einem Anfage verfehen, auf der anderen 
Seite aber, nämlich da, wo ſich das Trittrad befindet, ragt fie 
mit ihrem Ende aus dem Kaften und dem bier angebrachten La— 
ger heraus. Diefed Ende lauft fpigig zu, und gegen dasfelbe 
ſtemmt fid) eine Schraube f, welche in einer am Geftelle anges 
fhraubten vorragenden eifernen Stüge ihre Mutter findet. Da— 
mit diefe Oegenfchraube, wenn fie einmal richtig angezogen ift, 
bei der rafchen Drehung der Achſe freiwillig weder vor noch zu⸗ 
rüfweichen fönne, wird fie durch eine Fleine Drudfchraube, welche 
von oben herein wirft, feſtgehalten. Iſt auch diefe Art der Feft« 
ſtellung von Schrauben nicht im Allgemeinen zu empfehlen, da 
hierdurch leicht die Gewinde von f verdrüdt werden, fo tritt hier die⸗ 
fer Behler doc in geringerem Grade als fonft hervor, weil ein 
Verftellen oder Nachziehen der Schraube £ nach einmaliger rich» 
tiger Stellung felten oder fpät vorfommt. 

Da die Anfertigung einer fo langen ftählernen Achfe, welche 
genau rund laufen foll, aus einem Stüde ſchwierig ift, fo befteht 
fie aus drei Stüden, welche durch zwei Kuppelungen mit einans 
der verbunden find, Damit diefe Achfe bei ihrer Drehung wenig 
Kraft in Anfpruch nehme, ift fie im Kaften durch vier Frifiiond« 
rollen getragen, von welchen zwei an den fchmalen Geitenwänden 
des Beftelles in Lagern angebracht find, die beiden anderen aber 
in angemeſſener Entfernung gegen die Mitte des Kaſtens zu, ſich 
befinden. Eine fünfte Sriftionsrolle ift übrigens noch auferhalb 
des Kaftend angebracht, und in jenem Vorfprunge gelagert, wel: 
cher einerfeits am hölzernen Geftelle angefchraubt ift, und anders 
feitö die Gegenfchraube f trägt. 

Auf der Achfe e ift außerhalb des Beftelles in einer gleichen 
‚ Vertifal:Ebene mit d eine zweite hölzerne Scheibe g angebracht. 
Über beide Scheiben laͤuft ein Riemen ohne Ende, wodurd die 
Drehung des Zrittraded auf die Achfe e übertragen wird. e fol 
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während des Spulens immer ſich nur in gleicher Richtung dre— 
ben, und bei entgegengefegter Richtung wäre eine Störung der 
Arbeit unvermeidlich. Sollte nun, was vorzüglich beim Anfange 
des Tretend gefchehen fann, ein Tritt gemacht werden, der eine 
Drehung in umgekehrter Richtung veranlaffen könnte, fo wird 
deilen Wirfung durch ein Sperr:Rad fammt Sperrfegel aufgehal: 
ten, welche beide in Big. 5 in größerem Maßftabe gezeichnet find. 
Das Sperr:Rad iſt famme einem flarfen zylindrifchen hölzernen 
Stücken h auf der Achſe e zwifchen der Kaftenwand a und der 
Scheibe g befefliget. Der Sperrfegel b’ hängt an einem in a’ 
eingefchraubten Stifte in einer foldhen Lage, daß er, fich felbit 
überlaffen, bloß vermöge feines eigenen Gewichtes entweder bei 
einer verkehrten Richtung der Drehung in einen Sperrzahn von 
a’ einfallen würde, oder daß bei richtiger Drehung die Sperr: 
zähne von a’ an ihm vorübergleiten, und ihn etwas auswärtd 
drängen, mithin die Bewegung in diefer Richtung geftatten. Wär 
zen aber mur a’ und b’ vorhanden, fo würde bei richtiger Dre— 
bung der Sperrfegel immerwährend auf den Sperrzähnen fchleis 
fen, was nicht nur ein läftiges Geräufh, fondern auch eine be— 
deutende Abnüßung der Zähne von a’ und des Kegeld b’ hervor: 
bringt, ja beide Theile nach einiger Zeit unbrauchbar machen 
kann. Um beides zu vermeiden, hängt an einem in a’ einge: 
fhraubten Stifte das eiferne Stängeldhen o“, welches ‚durch ein 
Gewinde mit den horizontal liegenden, ebenfalls eifernen Stän: 
gelchen d/ verbunden if, Das letztere fchleift mit einem Vor⸗ 
fprunge auf dem an der Achfe e befeftigten Stüde h und ruht 
mit feinem Gewichte auf demfelben. Wird nun e in gehöriger 
Richtung gedreht, fo wird das Staͤngelchen d’ durch feine Teichte 
Keibung auf h etwas mitgenommen und drängt den Sperrfegel 
b fo weit hinaus, daß er, wie in Big. 5 bemerkt ift, außer Ein: 
geiff kommt, mithin deffen Schleifen auf dem Sperr-Rade auf: 
hört. Tritt aber eine Drehung nach entgegengefegter, verfehrter 
Richtung ein, fo wird auch d’ durch feine leichte Reibung auf h 
in entgegengefegter Richtung zurüdgenommen ; d‘ hört auf, ſich 
gegen den Sperrfegel b’ zu flemmen, und ditfer fällt, durch fein 
eigened Gewicht getrieben, in die Sperrzähne von a’ ein, wos 
durch die Mafchine zur Ruhe gebracht wird. 
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In dem oberen Kaften des Geftelles find auf der ftählernen 
Achſe e zwölf Friktionsſcheiben i. Die Geftalt ihres Kranzes if 
in Fig. ı, 2 und 4 erfichtlich. Sie beftehen aus einen gußeifer 
nen, an der Ruͤckſeite befindlichen fehr dünnen Unterlage, welche 
mit den Speichen und der auf e aufgefhobenen Nabe aus dem 
Ganzen gegoffen ift. Legtere muß genau auf die Welle e paſſend 
gebohrt feyn, und wird mitteljt einer Drudfchraube auf derfelben 
am geeigneten Orte feftgehalten. Auf dem dünnen gußeifernen 
Kranze ift an der Vorderfeite ein ebenfalls fehr dünner, aus Lins 
denholz gedrehter, aufgelegt, und über diefem ift wieder ein din» 
ner Kranz von Leder aufgezogen, weldyes in naflem Zuftande in 
eine Form gepreft und dann aufgeleimt if. Das Holz liegt mits 
bin zwifchen dem gußeifernen und dem lederuen Kranze, Die 
Sriftionsfcheiben i find an ihrer vorderen wirffamen Seite nicht 
flach, fondern ſchwach Fegelförmig fteigend, fo daß fie fich an die 
ebenfalls fegelförmigen, aber fehr fteil fteigenden Slächen von k, 
Big. 2 und 4 (bei Fig. 6 in größerem Maßftabe gezeichnet), ges 
nau anlegen. Sie vertreten auf eine verbefferte Art die Stelle der 
entfprechenden meflingenen Räder bei der Spulmafchine von 
Arzt. 
Die Spindeln 1, auf welchen die Spulen aufgeftect find, 
ruhen in Trägern, welche einer befonderen Erflärung bedürfen. 
Fig. 6 ftellt einen Träger, in größerem Maßſtabe gezeichnet, vor. 
Die Orundlage eines ſolchen befteht aus einem Holzſtücke a’, an 
welchem beiderfeitd die mejlingenen oder eifernen Seitentheile b’* 
angefchraubt find, Jeder diefer Seitentheile hat unten einen 
Vorſprung x und oben eine gabelförmige Öffnung, in welche zwei 
Baden von Zinf eingelegt werden. Diefe haben die Beftimmung 
die Spulenfpindel zu tragen. Um die Lagerbaden einander gehös 
rig zu nähern, und diefe zum genauen Rundlaufen zu zwingen, 
ift, wie Big. 8, die Seitenanfiht von Fig. 6, zeigt, an b ein 
zweimal unter einem rechten Winkel gebogener Steg anges 
fhraubt, in deifen oberer Horizontal liegender Biegung eine 
Stellſchraube ihre Mutter findet, welche die Lagerbaden gegen 
einander zwängt,. und fie zu einer fleißigen Leitung der Spindel 
nöthiget. | 

Jeder auf die erwähnte Art geformte Spindelträger ruht 
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auf einem Bretchen, deffen obere Anficht in Fig. 7 gezeichnet ift. 
Die Vorfprünge x, Fig. 6, ftehen fo weit aus einander, daß fie 
fnapp über die ſchmalen Seiten des Bretchens hinausfallen. Lep« 
teres bat zwei länglicy vieredige Vertiefungen u. Der Träger, 
Big. 6, iſt fenfrecht gegen das in der Mafchine horizontal befes 
fligte Bretchen, Fig. 7, geftellt. In jenem Träger, Fig. 6, aber 
find unten zwei Stellfhrauben y angebracht, welche mit ihren 
fcheibenförmigen Köpfen vorjtehen, und in die Löcher u bei einer 
Drehung von 180 zu 180 Grad paflen. Der rechts angegebene 
Schraubenkopf iſt fo geftellt, daf er in die entfprechende Vertie—⸗ 
fung von Fig. 7 genau eintrifft, der andere aber, weldyer links 
jleht, müßte erft um 90 Grade gedreht werden, damit er eben- 
falls in das andere u pajle. Steht nun der Träger, Big. 6, auf 
der Unterlage, Fig. 7, in gehöriger Stellung, fo fallen die Vor» 
fprünge x über das Brettchen z hinaus, ohne jedoch eben den Bo— 
den des Geitellfaftens berühren zu müffen, und die Schrauben: 
föpfe y ruben in den Vertiefungen i lofe, fo daß fie eine bogen 
förmige Hin: und Hermeigung des Trägers geflatten. Macht es 
ber Gang der Mafchine nothwendig, daß der Träger etwas höher 
ſtehe, fo fchraubt man die Köpfe y um eine gleiche Anzahl von 
Windungen zurüf und febt dad Ganze wieder zufammen. Wer: 
den hingegen die Schrauben y rechts gedreht, fo nähern fich ihre 
Köpfe dem Theile ar’ und der Träger wird dadurd) etwas niedris 
ger geftellt. Aber auch das Brettchen z fann nah Bedürfniß 
fammt dem darauf rubenden Träger etwaö verfchoben werden. Am 
Boden des Beftellfajtens iſt nämlich vor jedem Brettchen z eine 
hölzerne Leite 4”, Big. 7, befeitiget, in welche zwei Schrauben 
eingelaflen find, die ihre Muttern in z finden. Durch Drehung 
diefer Schrauben fann man das horizontal liegende Brettchen x 
fammmt dem darauf ftehenden Träger innerhalb eined gewiſſen 
Epielraumes hin und her fohicben, wenn ed das genauere Anles 
gen von k an die Friktionsſcheiben i nöthig macht. 
In den Lagern des Trägers, Fig. 6b, ruht die zur Aufnahme 
der Spule beftimmte Spindel fo, daß fie fih nur rund dreben 
fan. Diefe Spindel ijt an beiden Enden verdünnt und mit ein- 
fachen oder doppelten Uhrfedern belegt, welche etwas auswärts 
fircben, und wenn die Spulen über denfelben aufgeſteckt find, fie 


298 Spulmafchinen. 


durch vermehrte Reibung in einem gewiffen Grade feithalten. Die 
Spindel ift beiläufig in der Mitte etwas verdünnt, weil hier die 
Melle e über derfelben wegläuft, und zur Erzielung eines richti: 
gen Ganges die Achfenlinien von e und von der Spindel einander 
möglihft nahe gebracht werden follen. Die Spindeln find in 
runde, etwas zu weit gebohrte Löcher, Fig. ı, in den abnehmbas 
ren ©eitenwänden des, Geftellfaftens gelagert, welche Löcher fo 
viel Spielraum gewähren, daß wenn die Arbeit entweder durch 
ein eingetretened Hinderniß oder nach Willfür unterbrochen wers 
den foll, die Spindel, mithin der ganze Träger derfelben, zurüd« 
mwanfen, und der Kegel k die Berührung der Briftionsfcheibe i 
verlaſſen fann. Zum Betriebe der Mafchine ift jedoch nothwendig, 
daß alle Kegel k an den betreffenden Briftionsfheiben i mit 
fhwacher Reibung anliegen, um mitgenommen zu werden. Diefe 
wird durd) eine fchwache Feder m vermittelt, welche entweder an 
z, Fig. 7, oder an den Boden des Geftellfaftend angefchraubt ift, 
und mit ihrem oberen freien Ende fo gegen den Träger drüdt, 
daß fiefich k fanft an i anlegt. Die Wirffamkeit diefer Feder wäre 
übrigens nur im Anfange der Arbeit nothwendig, nämlich wenn 
der aufzuwindende Baden eben erjt auf die Spule gelangt. Da 
fpäterhin der Baden immer mit einigem Widerftreben die unteren 
größeren Spulen verläßt, und mithin eine Art Spannung erlei: 
det, fo ift diefe hinreichend, um den Kegel k an die Scheibe u fo 
weit anzudrüden, ald zum richtigen Gange der Mafchine erfors 
derlich ijt. Tritt die geringfte Störung in der Wirffanfeit einer 
Spule ein, fo braucht man fie oder die Spindel nur ſchwach mit 
den Fingern feftzuhalten, in weldhem Falle fie nicht mitgenommen 
wird, während alle anderen Spulen ihre Verrichtungen fortfegen. 
Nach Befeitigung jened Hindernijfes läßt man die Spindel wie- 
der los, und diefe tritt wieder durch die zwifchen k und i flattfin- 
dende Reibung in Thätigfeit, 

Die Epulen werden bei diefer, fo wie der vorher erflärten 
Mafchine doppelt, d.i. an beiden Enden der Spindeln aufgefteckt, 
und legtere find an jenen Stellen, auf welche die Spulen aufges 
fhoben werden, mit Fleinen eingefprengten oder eingefchraubten, 
etwas auswärts firebenden Uhrfedern verfehen, wie bei der Spul: 
mafchine von Arzt. 
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Mährend die Spindeln rund laufen, erhält der Wagen, der 
zur Vertheilung oder DVertragung des Fadend auf den Spulen 
beftimmt ift, feine hin und ber fchiebeude Bewegung. Nach der 
ganzen Länge der Spulmafchine laufen außerhalb des die Schei— 
ben i einfchließenden Kaftens die zwei hölzernen viereckigen Stans 
gen m, deren jede die zur Seite einer jeden Spule fiehenden Wei» 
fer n bat. Ein folder befteht aus einem gläfernen mit der Bie— 
gung nad unten liegenden Häkchen, welches mit Siegellad in 
einer Fleinen meflingenen Hülfe angebracht ift, die man in Fleinen 
auf der Leifte m fiehenden Trägern feitichraubt. Jede Leifte m 
hat an ihren beiden Enden nody eine Hülfe o, in deren Höhlung 
das Stängeldyen p mittelft einer Druckſchraube feftgehalten wird. 
Jedes von den vier eifernen Stängelchen p aber hängt mittelft 
eined Gewinded an dem entfprechenden fchmiede: oder gußeifernen 
Träger r, welcher auf dem Geftelle a a feftgefchraubt iſt. Über: 
dieß find die Enden von m noch durch zwei kurze eiferne Querleis 
ften s und durd) Gewinde mit einander verbunden. Das Syſtem die» 
fer Leilten von m bis s bildet den Wagen, welcher hier auf eine 
Art in Bewegung gefegt wird, die von den früher angegebenen 
abweicht. 

An der Welle des Schwungrades c befindet fich noch außer⸗ 
halb deö Geftelled ein Fleined Zahnrad ı, Fig. 3, welches in ein 
größered, darunter liegended, mit etwas mehr ald zweimal fo viel 
Zähnen verfehened Rad 2 eingreift. An der Stelle des letzteren 
Rades ift inwendig ein Kad 3, Fig. 4, mit 29 Zähnen befeftigt, 
welches einen ergentrifchen Zapfen hat. 3 greift wieder in das 
mit 8o Zähnen verfehene Rad 4. Auch diefes trägt einen exzen— 
trifchen Stift, der jedoch nad) Umftänden näher oder entfernter 
vom Mittelpunfte befeftiget werden Ffann. Zu diefem Zwecke be« 
findet ſich der erwähnte Stift eigentlih auf einem Schieber q, 
welcher mit einer Schlige verfehen ift und mittelit einer in der 
Mitte des Rades eingelafjenen Schraube nach beliebiger Stellung 
befeftiget werden fann. Inwendig an demfelben Geftell:Seitens 
brette hängt drehbar an einem eingefchraubten Stifte der Hebel t. 
Er ift mit einem Gewichte u befchwert, und bildet vorn eine Ga: 
bel v, in welcher eine Rolle gelagert ift. Um diefe ift eine Schnur 
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gefhlungen, die mit einem Ende am erzentrifchen Stifte von 3 
mit dem anderen an jenem von 4 befeftiget ift. 

Im Obertheile des Geftelles ift eine nach der ganzen Laͤnge 
deffelben laufende hölzerne vieredige Stange e’ angebracht, welche 
an ihren Enden mit runden Zapfen in die Seitentheile a a fo ein- 
gelaffen ift, daß fie fi drehen Pann. Fig. ı zeigt diefelbe der 
Länge nad) (zum Theile punftirt). In Fig. 4 ift ihr Querfchnitt 
angegeben. In diefer Stange find in der Nähe der Schwungrads 
feite zwei eiferne Stäbchen f’ und g’ befeftiget, von denen eines 

f’, in Big. 4 erfichtlich, eine faft horizontale, das andere aber, 
in Sig. ı angegeben, eine faft vertifale Lage hat. Beide zufams 
mengenommen bilden mit der fich etwas drehenden Stange e’ einen 
Winfelhebel. Der Arm f fteht mit einem hölzernen Griffe h’ in 
Verbindung und diefer wird mit dem Hebel t’ durdy eine an letz⸗ 
terem angefchraubte eiferne Stange i in Zufammenhang gefept, 
welche gekrümmt ift, damit fie ſowohl den Rädern 3 und 4 als 
den Theilen des Trittes ausweichen fönne. 

Der andere Arm g’ des Winfelhebels (in Fig. 11 in größe 
rem Maßſtabe gezeichnet) fleigt neben der Stange s im oberen 
faitenartigen Geflelle empor. s hat einen angefchweißten oder 
auf andere Art befeftigten Anſatz k’; dieſer ift mit der Fleinen 
eifernen Querfchiene 1’ durdy ein Gewinde verbunden, und 17 ift 
wieder auf gleiche Art mit g’ vereiniget. Zur gleichförmigeren 
Vertbeilung der Laft bei der Schiebung von m ift die Vorrichtung 
g'l’ k’ und s au an der Iinfen Seite der Mafchine inwendig 
wiederholt, 

Die Schiebung des Wagens bei diefer Spulmafchine wird 
mittelft der zulegt befchriebenen Theile auf folgende Art vorge— 
nommen. Der einfacheren Erflärung halber werde zuerſt anger 
nommen: dad Rad 3 jtehe nicht in Eingriff mit 4, und der auf 
legterem befefligte Etift fey unbeweglihd. Es werde nun durch 
Zretung ded Schwungrades das Rad 3 um ıBo Grade gedreht, 
fo wird fein ergentrifcher Stift, welcher nach der Zeichnung die 
tiefte Stelle einnimmt, in die höchite gelangen, Dabei zieht er die 
um die Rolle r’ laufende Schnur nach fi), die Rolle von v wird 
etwas gehoben, mithin auch der Hebel v’, ferner i’ h’ und der 
Arm £, welder leptere im Bogen etwas um die Achfe der 
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Stange e’ gedreht wird, Hebt fich aber der horizontal liegende 
Arm f’ des Winfelhebels, fo muß der vertifal ftehende g’ etwas 
horizontal fortfchreiten. Da jedoch g durch 1 und k die Stange s 
führt, und diefe die Grundlage des Wagens bildet, fo muß leg: 
terer eine gerade fortfchreitende Bewegung erhalten. Steigt da= 
gegen der Stift des Rades 3 bei weiterer Umdrehung um mehr 
als ı80 Grad wieder gegen feine tieffte Stellung herab, fo finft 
auch der Winfelhebelarm f/ etwas, und der andere Arm geht ges 
radlinig in einer der früher flattgefundenen entgegengefepten Rich- 
tung zurüd. Mithin wird auch der Wagen in entgegengefegter 
Richtung zurücdgefhoben. Wäre daher auch nur das Rad 3 
vorhanden, fo würde nad) der angeführten Einrichtung fchon eine 
regelmäßige Vertragung des Fadens auf der Spule Statt finden. 
Um aber der Vertheilung mehr Abwechslung zu geben, ift der 
zweite Anhängungspunft der Schnur, nicht wie bis jegt ange- 
nommen wurde, feit, fondern derfelbe als der erzentrifche Stift 
ded Rades 4 dreht fih beim Eingriffe ded Rades 3 in 4 mit, 
jedoch Sangfamer, weil das obere Rad größer if. Die Wirffams- 
feit des fich drehenden Stiftes von 3 wird dann eine andere fen, 
wenn der Stift von 4 der tiefiten Stellung nahe ift, ald wenn er 
gegen die höchfte hin gelangt. Im erften Falle wird bei der 
Kreisbewegung des Stifted auf 3 die Nolle v weniger hoch geho» 
ben, mithin der aufrechte Arm g’/ ded Winfelhebeld weniger ges 
ſchoben, im legten Balle Dagegen wird v am höchiten hinaufgezo- 
gen, mithin der Arm g‘ (folglich auch der Wagen am weitejten 
geradlinig hinausgeführt). Die Zughöhe des Stiftes auf 4 Ans 
dert fich aber in jedem Augenblide der Drehung von 3 und die 
Wirfung der Fadenvertragung, welche von jedem einzelnen 
Stifte bei feiner Drehung allein hervorgebracht würde, wird das 
durch zu einer verfchmolzen. Durd den Etift auf 3 wird der 
Faden nur auf einer furzen Spulenfirede bin» und hergeführt. 
Durch die Wirkung des Stiftes auf 4 aber wird jene durch 3 
peranlafte Vertragungsjtrede felbft auf der Spule hin» und bers 
geführt. Während bei der Spulmafchine von Arzt der aufge: 
fpulte Faden in feiner geradlinigen Vertheilungs-Richtung nur 
an den beiden Enden der Spule umfehrt, und feine Wendungen 
unaufgehalten in gleicher Richtung von einem Spulenende zum 
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andern vorfchreiten; gefchieht bei der- Mafchine von Chwalla das 
Auffpulen gleichfam ftufenweife. Der aufgefpulte Baden geht von 
einem Ende aus, fchreitet etwas (beiläufig um ein Drittel der Spu- 
lenläuge) gegen die Mitte der Spule hin, kehrt hier wieder etwas 
zurück, jedoch nicht bis zu dem Anfangspunfte, fchreitet nun zum 
zweiten Dale (beiläufig über das zweite Drittel der Spulenlänge) 
vorwärts, kehrt wieder um, und fegt dieſes allmäliche Vorfchreiten 
und Zurücfehren drei: bis viermal bid zum anderen Spulen: Ende 
fort. Das Zurüdfchreiten des Fadens vom zweiten Spulen-Ende 
zum erjten gefchieht ebenfalls ftufenweife nach einem beftinnmten 
Geſetze, welches die Auzahl von Zähnen an den Rädern 3 und 4 
angibt, Da nad) der oben bemerften Erflärung das Rad I3nur2g, 
jenes 4 aber 8o Zähne hat, fo wird der zweite Gang deö gefpul- 
ten Fadend nicht auf den eriten fallen fönnen, und es find 8o 
Umgänge ded Rades 3 nöthig, um diefelbe Anordnung in dem 
Übereinanderlegen des Fadens wieder hervorzubringen. 

Diefe Vertragung bringt manchen Vortheil mit fih. Man 
mag bei der Spulmafchine von Arzt das fogenannte Herz wie im» 
mer formen, fo häuft fih doch der Faden an den Spulen: Enden 
ziemlih hoch an, und fann bei minderer Vorfiht, 5.8. wenn 
Arbeiter, die außerhalb der Fabrik befchäftige find, Die gefüllten Spu— 
len in Säden oder Tüchern nad Haufe tragen, abfallen, was 
bei den Spulen, die auf der zulegt befchriebenen Mafchine erzeugt 
wurden, nicht vorfommen fann, da die Enden der legteren viel . 
fparfamer mit Garn belegt find. 

Beim Weben nimmt befauntlich der Schußfaden feinen Weg 
von der in der Schütze eingelegten Spule durch ein Fleined Loch 
in der Wand der erjteren, und da-diefes Loch ein unveränderli- 
cher Punft ift, der Baden aber bald von einem, bald vom andern 
Ende der Spule herläuft, fo wird diefe auf ihrer Are fchnell hin— 
und bergefchleudert, und bei fchnellem Betriebe der Arbeit, bei 
betraͤchtlicher Länge der Spulen, fo wie bei Anwendung eines 
etwas mürben Materialed zum Schuffe erfolgt leicht ein Reifen 
des Eintragfadens. Diefer Nachtheil kann bei den auf Chwalla’s 
Maſchine gebildeten Spulen nicht fo leicht eintreten, weil bei der 
ftufenweifen Anordnung der Windungen Fein fo heftiges Hin: und 
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Herſchnellen der Spule, ſondern eine ſanftere Vibration derſel⸗ 
ben mit kurzen Hin: und Herrückungen ſtattfindet. 

Sollen übrigens fehr märbe Materialien, 5. B. fehr fchwas 
che, befonders ſchwarz gefärbte Seide, zum Eintrage verwendet 
werden, fo ift ed zweckmaͤßig, die Vertragung des Fadens nad 
der Länge zu befchränfen, d. i. die Spule zu verfürzen, was bei 
der zulegt erflärten Spulmafchine durch einen fehr einfachen Kunſt⸗ 
griff gefchieht. Rückt man nämlich den Schieber q, Big. 4, fo, 
daß der erzentrifche Stift auf 4 dem Mittelpunfte diefes Rades 
näher fteht, fo kann die Rolle v nicht mehr fo hoch emporgehoben 
werden, und fo tief herabfinfen, wie früher; der Hebel g’ fann 
mithin nicht mehr fo weit nad) rechts und links fpielen, und der 
Wagen verträgt den Faden auf eine fürzere Strede der Spule, 
obwohl die Zahl der Wiederfehrfiufen beim aufgewundenen Bas 
den auf der nun verfürzten Gefammtlänge der Spule dieſelbe iſt. 
Wird dagegen der erzentrifche Stift auf dem Rade 4 mehr außers 
halb der Mitte geftellt, fo wird die Differenz zwifchen feiner höch- 
ſten und tiefiten Rage eine bedeutendere, und die Epulen werden 
länger. Überhaupt ift anzunehmen, daß der Etift von 4 die Länge 
der Spulen, und jener von 3 die flufenförmige Hin: und Wieder: 
fehr der Windungen beftimmt. Iſt daher der Stift von 3 ſelbſt 
verftellbar , fo kann man auch die Länge der flufenartigen Vor— 
und Zurüdfchreitungen reguliren, während deren Anzahl durch) 
das Verhältniß zwifchender Anzahl der Zähne von 3 und 4 bedingt 
wird, 

Der hölzerne Griff h’ ift mit i/ fo verbunden, daß er fi 
auf Iegterem drehen kann. Oben dagegen bildet h’ eine Schrau⸗ 
benmutter, und der rechtwinklig abwärts gebogene Theil von f’ die 
entfprechende Schraubenfpindel, Wenn man nun während des 
Stillſtandes der Maſchine h’ dreht, fo wird f/ heraus= oder hin= 
eingefhraubt, folglich auf: oder abwärts, mithin g’ horizontal 
bin» oder herwaͤrts gefchoben, wodurch man es in feiner Gewalt 
hat, beim Anfange der Arbeit oder bei fpäterem Abreifen des 
Garnes den Baden am gehörigen Orte einzuftellen. 

Die Spulen beziehen ihr Material nicht unmittelbar von 
Strähmen, fondern wieder von ‚größeren auf den Geitenbrettern 
b in drei Reihen befeftigten Spulen t. Was über foldie Spulen, 
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fo wie über die auf denfelben ruhenden bleiernen Rollen bei der 
Arzt'ſchen Mafchine angegeben wurde, findet auch hier feine Au— 
wendung. 

An der Wagenleifte m find noch eben fo viele vorragende 
Stifte 1’ ’ angebracht, ald Spulen vorhanden find. Auf diefe wer- 
den die von den Epindeln abgenommenen Spulen daun aufge» 
ſteckt, wenn ein einzelner Baden bei doppelter oder dreifacher 
Spulung geriffen ift, und diefer gefucht werden foll, wobei man 
die auf dem Stifte fehr Iofe ftecfende Spule fo weit zurüd dreht, 
bi6 der gerijfene Faden gefunden iſt, der nun ergänzt und mit den 
übrigen gemeinfchaftlich wieder aufgefpult wird. 

Die Tretvorrichtung bei diefer Mafchine bedarf noch einer 
näheren Erläuterung. Während nämlich die Trittleiſten bei der 
Spulmafchine von Arzt um ein Gewinde im Bogen auf und nie- 
der geben, mithin in der Nähe des Schwungrades höher gehoben 
werden und näher gegen den todten Punft hin eine geringere 
Steigung erfahren, wodurd ein gleichförmiges Treten an vers 
ſchiedenen Punkten in der Fänge der Zrittleiften erfchwert wird; 
fleigen die Zrittbretter bei der Spulmafchine von Chwalla ſtets 
fo auf und nieder, daß ihre obere Fläche immer eine Horizontale 
ebene bildet, der Fuß des Arbeiterd mag an was immer für einem 
Punkte derfelben wirffam feyn. 

Die bei ihrem Auf: und Niederfteigen ftetö in — 
Lage bleibenden auf beiden Laͤngenſeiten der Maſchine angebrach⸗ 
ten Tritte find in Fig. 2, 3 und 4 mit m‘ bezeichnet. Sie find 
mitteljt der vier Stängelhen n’ durch Gewinde mit den Leiften o’ 
und p‘ verbunden, welche mit ihren einwärts liegenden Euden die 
zu ihrer Drehungsare dienende eiferne, durch die ganze Länge des 
Geſtelles gehende Leifte r’ umfangen, und beim Treten der Bret— 
ter m’ im Bogen auf und nieder gehen. Die Leiſten 0° und p’ 
find wieder durch vier Schnüre s’ mit einer Stange u‘ in Verbin: 
dung gefegt, welche als ein doppelarmiger Hebel in dem Punfte 
v’ ihre Unterſtühung findet. Zue Verminderung der Reibung Fön: 
nen bei v’ alle Vortheile angewendet werden, die bei der Lage: 
rung ded Balfens einer Wage im Gebraucdhe find. Das Lager v/ 
it am Hauptgeftelle der Mafchine befeitiger. Wird m’ niederge: 
treten, fo geht auch der Arm u‘ nieder, der Arm u’ fleigt em: 


Spulmafchine von Chmalla. 305 


por, und vermöge feiner Verbindung mit t“ erfolgt die Einwirs 
fung auf die Scheibe d, mithin auf dad Schwungrad c. Um die 
Wirfung der beim Treten zu bewegenden Laft mehr zu vertheilen 
und auszugleichen, ift der dDoppelarmige Hebel u’ u’ fammt den 
Stangen n‘ den Schnüren s’ und der erforderlichen Lagerung auch 
lintö im Inneren der Mafchine wiederholt. Über den beiden Ruhe⸗ 
punften find auf beiden Hebeln u’ u‘ zwei erhöhte eiferne Bügel 
w’ befeftiget, welche mit der langen eifernen Stange x’ dadurch 
verbunden find, daß fie bei y’ Stifte umfaffen, welche an x an: 
gebracht find. Beim Treten geht daher m’ an allen Punften gleid) 
weit auf und nieder, und x’ als die ausgleichende Verbindungs⸗ 
fange zwifchen beiden Bügeln y’ geht ftetö nad) der Richtung der 
daſelbſt angedeuteten Pfeile bin und ber. 

Die Spulen der zulegt befchriebenen Mafchine Taufen beis 
läufig zweimal fo fchnell, als bei der auf Taf. 374 gezeichneten 
Spulmafchine. 

Bei der Anwendung von mechanifhen Stühlen (Kraftftühs 
len) zur Baumwollweberei find Schußfpulmafchinen gegenwärtig 
in feltenem Gebrauche, fondern ed werden die auf der Mules 
Spinnmafchine erzeugten und von den Spindeln abgezogenen 
etwas birnenförmigen Garnwickel ummittelbar auf eine in der 
Weberſchütze befindliche Spindel gefhoben und ald Einfhuß ver: 
wendet. Solche Baumwollengarnwidel werden übrigens auch in 
der Handweberei öfter6 angewendet, wenn fie die gehörige Größe 
haben und Lofalverhältniffe deren Bezug mit Leichtigfeit geftatten. 

Zur Vorbereitung der Kette werden fowohl Spulräder ald 
auch Spulmafchinen in Anwendung gebracht. Teptere find in der 
Hauptfache nach denfelben Prinzipien gebaut, wie die Schußfpul« 
mafchinen, jedoch find die Dimenfionen mehrerer Theile derfelben 
größer, wegen der bedeutenderen Größe der Spulen. Das Garn 
wird bei folchen Mafchinen unmittelbar von Strähnen auf die 
Spulen gewunden, welche erftere bald im oberen, bald im unte: 
ven Theile der Mafchine im einer oder in zwei Reihen fo ange: 
bracht find, daß fie den Baden in dem Maße abgeben, als ihn die 
Spulen bei iprer Drehung aufnehmen. Die Spulen find in glei: 
Her Anzahl vorhanden, wie die Garnwinden, und find auf einer 


eifernen Spindel — — mit der ſie ſich umdrehen. Daß ein 
Technol. Encytlop. XV. Bd. 20 
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fefter Faden beim Aufiwinden eine flärfere Spannung und größere 
Sefhmwindigfeit bei dem Aufwinden vertrage, ohne zu reißen, und 
daß nach der Stärfe des aufzufpulenden Fadens auch die Um— 
laufögefchwindigfeit der Spulen verfchieden feyn mülle, verfteht 
fih von felbft. Sie werden gewöhnlidy mit einer Kurbel in Be—⸗ 


-wegung gefegt, an der fich ein Getriebe befindet, welches in ein 


Bahnrad eingreift, deilen Getriebe wieder ein zweites Rad in 
Umlauf fept- Die Are des legteren hat zwei exzentrifche (herzför⸗ 
mige) Scheiben, durch welche mittelft Hebeln und Schnüren eine 
Art Wagen mit eben fo viel Weifern ald Spulen vorhanden find, 
nach der Laͤnge derfelben horizontal hin und ber, oder wenn fie 
vertifal aufgeftedt find , auf und nieder gefchoben wird, um eine 
richtige Vertheilung der Windungen auf der ganzen Spulenlänge 
zu erzielen. 

Da übrigens Kettenfpulmafchinen allgemein verbreitet find; 


. and in ihrem Baue feine neue Einrichtung darbieten, welche von 


den bei den oben erflärten Schußfpulmafchinen wefentlich abwei- 
chend wäre, fo dürfte eine ausführliche Auseinanderfegung der 
erfteren bier kaum erwartet werden. 

Über Spulmaſchinen, welche in Frankreich erfunden worden 
find, findet ſich Näheres in: »Christian Mecanique ,« III. 418; 
ferner in: »Portefeuille industriel,«all, 63; BRIAN in:»Bre- 
veis,« VIII, 132 und XIX. Ba. 

Fr. Haufe, 


Stahl, 
1L Abtheilung. 
F. 1. 


Charakteriſtikdes Stahles. 

Weißes Roheiſen, das in einer dem Gelben ſich naͤhernden 
Glühhiße mit dem Hammer bearbeitet oder geſchmiedet werden 
kann, heißt Stahl, engliſch steel, ftanzöſiſch acier, vom la- 
teinifhen acies, was gehärtetes Eifen bedeutet. 

Der Stahl hat noch immer die Haupteigenfchaften des weis 
Gen nicht Hämmerbaren Roheiſens. Nämlich 1. ſchmilzt er, waſſer⸗ 
flüjfig werdend, in einem technifch ausführbaren, d. 5, im Großen 
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fiher hervorzubringenden Hitzgrade, fo, daß er alfo in Kormen 
gegojfen werden kann. 

2. Er verhält ſich nach dem Erftarren hart oder weich in Be: 
zug auf Feile und Meißel, je nachdem er fchnell oder langſam 
erſtarrt ift, fo daß ihm alfo, wenn er hellrorh glüht, dur Eins 
tauchen in Waſſer die größtmöglichite Härte ertheilt werden kann. 

3. Dazu kommt jedoch noch die charafteriftifche Eigenfchaft 
des Schmiedeeiſens, nämlich die der Hämmerbarkeit in einer 
Glühhige, welche dem Stohle einen foldhen ®rad der Weiche 
verleiht, daß er mittelft des Handhammers bei nur etwas größe— 
rem Kraftaufivaude, als dieß beim Eifen nöthig ift, in beliebige 
Formen ausgeſchmiedet werden kann. Er erinnert jedoch auch 
bier wieder an feine Verwandtſchaft mit dem, unhämmerbaren 
Roheiſen, indem er in einem dad Gelbe überjleigenden Higgrade 
deito mehr Anlage zum Rothbruche zeigt, d. h. defto mehr Neis 
gung unter dem Hammer in Stücke zu zerfallen, je mehr er fidy 
in feiner Zufammenfegung dem unhämmerbaren Roheifen nähert: 

4. heilt er mit dem Schmiedeeifen. die größere Zähigfeit 
und Feftigfeit im gefchmiedeten Zuflande, und endlich 

5. fogar die Schweißbarfeit. 

Im Stahle vereinigen fi) demnach in der glüdlichften Mir 
[dung die Eigenfchaften des unhämmerbaren Roheiſens und des 
Stabeifens ; jeder Stahl hält auch in feiner chemifchen Zufammens 
fegung gerade die Mitte zwifchen dem Noheifen und dem Stabei— 
fen, und da bei NVeränderung feiner Zufammenfegung in Bezug 
auf die Quantität und auch die Qualität feiner Beftandtheile ſich 
gleichfalls feine Eigenfchaften ändern: fo hat man e6 in feiner 
Sewalt, den Stahl von feinem Mittelplage zwifchen Roheiſen 
und Stabeifen durch unzählige Zwilchenftufen herab in feinen Ei: 
genfchaften dem Stabeifen immer mehr und mehr zu nähern, und 
feine Eigenfchaften, die er mit dem unhämmerbaren Roheifen 
gemein bat, immer mehr und mehr zurüd zu drängen, bis er 
endlich in wirkliches &tabeifen ‚übergeht. 

Durch diefen allmäligen Übergang entftehen natürlich eine 
große Menge Stahlforten mit verfchiedenen Eigenfchaften begabt, 
und der Techniker hat ed darum ganz in feiner Gewalt, fih für 
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verfchiedene Zwecke gerade diejenigen Stahlforten auszuwählen, 
die dafür am beten geeignet find. 

Wir fönnen hier zuerjt die Stahlforten unter fünf Haupte 
abtheilungen bringen, die jedoch durch zahlreiche Mitrelftufen in 
einander verlaufen. 

Da haben wir erſtens: Stahl von größter Härte und 
Zähigfeit, dem Roheiſen am nächiten ftehend; dahin gehört der 
fogenannte Willer: oder Wildſtahl. 

Zweitens: Eigentliher Stahl von der größten Feſtig— 
feit. Die Härte tritt mehr zurüd, die Zähigfeit mehr hervor. Da⸗ 
bin gehört der fogenannte Stempel: und Drebftapl. 

Drittend: Gefhmeidiger oder Rafirmeffer: 
ſtahl. 

Viertens: Elaſtiſcher Säge» und Federnſtahl. 

Bünftens: Zäher, d. i. Senſen- und Meſſerſtahl. 

An dieſe Sorten reiht ſich das harte und endlich das 
weiche Stabeiſen an. 

Ich Habe die Eintheilung der Stahle in dieſe fünf Haupt: 
Flaffen aus der Prarid entnommen, oder fie überhaupt auf die 
phyſiſchen und chemifchen Eigenſchaften der verfchiedenen — für 
verfchiedene Zwecke verwendeten Stahlforten gegründet, und id) 
glaube defhalb naturgemäßer verfahren zu feyn, ald wenn ich, 
wie z. B. Rinmann und feine Nachfolger gethan, von einem Ideale 
des beſten Stahles geſprochen haben würde, das in der Natur 
nirgends gefunden werden kann, weßhalb denn alle ſolche Befchreis 
bungen nur auf gewiſſe Stahlforten paſſen, und felbjt Praftifer 
veranlajlen, wie dieß noch Häufig mit dem englifchen Stahl der 
Ball ift, die theuerften und am häufigften verfendeten Stahlarten 
auch für die allen Zweden am beften entfprechenden anzufehen. 

Da wir die Charaktere der fünf Klaffen von Stahlforten 
auf ihre hervorragenden äußeren und inneren Eigenfchaften ges 
gründet haben, fo läßt ſich ihre technifche Verwendung fehr Teicht 
daraus einfehen. 

In der erften Klaſſe fteht der Stahl dem weißen aus leicht: 
flüjligen manganpaltigen Erzen, bei überfegtem Gange des Hoch 
ofens erblafenen (weißgelben) Roheifen am naͤchſten. Die Härte 
fowopl im nachgelajjenen als gehärteten Zuftande ift das hervor: 
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ragende Merfmal diefes Stahles. Elaftität und Zaͤhigkeit treten feht 
zurücd, dagegen mangelt diefem Stable die Sprödigfeit des 
Roheiſens, ja diefe ift durch Feſtigkeit erfeht. Er hat in ger 
wifler Beziehung auf Härte etwas von der Natur der Edelſteine, 
und vertritt auch ihre Stelle beim Drahtziehen. Man bereitete 
ihn zuerit in Lyon, und zwar aus Scherben alter lange gebrauch» 
ter gußeiferner Gefchirre am liebiten ; erhält ihn jedoch auch beim 
Wallonenfrifchen als Nebenproduft, oder bereitet ihn abfichtlidy 
in Srifchherden, vorzüglich in Stalien. 

Der Klafle des Stempelftahles Habe ich ihren Namen von 
der Verwendung diefer Stahlforte zu Münzftempeln gegeben. Es 
it kaum glaublich, wie viele Verlufte Münzämter dur Mangel 
an vorzüglihen Stenpelftahle erleiden. Der Stahl für Münzs 
ftempel muß neben großer Härte zugleich eine eben fo große gleich“ 
förmige Feſtigkeit befisen, denn er foll den unzähligen in der 
rafcheiten gleichmäßigften Folge auf einander wirfenden Stößen 
der Spindel oder des Kniehebeld widerftehen, ohne zu fpringen, 
oder in feiner Gravirung flumpf zu werden. 

Gleich den Stahlitempeln follen aud die Meißel zum Dres 
ben, z. B. von gußeifernen Zylindern, vorzüglich wenn deren Ober: 
fläche etwas hart ift, einen gleichen Grad von Härte und Feſtig— 
Peit befigen, damit von der Durch das Eingreifen der Meißelfpige 
in die rotirende Gußeiſenmaſſe hervorgebradhten Suffurfion von 
Stößen die Schneide weder abgebrochen, noch abgerieben werde. 

Die Stahlforte der dritten Klaffe, die als die theuerfte und 
gefuchtefte vor Allen gewijlermaßen ald dad deal aller Stahl⸗ 
forten gelten fönnte, ift der Rafirmefferftapl. 

Bei diefer Stahlforte ift ein Theil der Härte und Feftigfeit 
der Zähigfeit oder Tenazität aufgeopfert. Diefe Tenazität oder 
Zäbhigfeit fann nur durch die Beinheit und höchſte Gleichförmig- 
keit des Kernes der Stahlmajle erhalten werden. Diefer Stahl 
muß fich in die dünnften Lamellen und Schneiden ausarbeiten 
laffen, ohne eine Spur von Ungleichförmigfeit zu zeigen, und bei 
einem gewillen Grade von Biegfamfeit doch fo viel Zähigfeit be- 
figen, daß die Schneide beim fägenden Gebrauche des Inſtrumen— 
tes fich nicht umlegt oder gar ansbricht. Stöße vertragen jedoch 
Schneiden aus diefem Stable verfertigt auch bei aller möglichen 
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WVorfiht im Temperiren weniger, ald die vorausgehende Stahl: 
klaſſe. Diefe legte Stahlflaffe wird vorzüglich zu Nafir- und Ye 
dermeilern, dann zu chirurgifchen Inſtrumenten ‚aller Art u. dgl. 
verarbeitet. 

In Sägen: und Federnſtahl der vierten Klaſſe müſ— 
fen Seftigfeit und Tenazirät mehr in gleichem Verhältnijfe vorhan⸗ 
den feyn, wie beim Sägeftahl, z. B. daß die Zähne bei einem 
großen Grade von Elaftizität ihre Schärfe nicht verlieren. Beim 
Bederjtahl muß die Zähigkeit über die Feſtigkeit vorwalten. 

Die Tertur der Stahlmaffe muß fi [om dem Gruppen- 
artigen nähern, damit ſich während des Schmiedend Nerven 
entwickeln und mit ihnen Elaftizität. Es muß Feſtigkeit mit 
Tenazität verbunden feyn, damit die Federn nicht lahm wers 
den durch den öfteren Gebrauch, noch durch plögliche Stöße oder 
Temperaturwechſel fpringen. Menfchenleben hängen ab von der 
gewillenhaften Auswahl diefer Stahlforten. Beim Senfen: und 
Meſſerſtahl tritt die Härte noch weiter zuräd, der Zähigfeit Plag 
machend, die gerade bei diefer Stahlforte fo gleichförmig als mög» 
lidy hervorgebracht werden muß, denn die Schneide muß fich durch 
den Hammer verdichten lajlen, um fo jenen Brad von Tenazität 
zu erlangen, der zur leichten Fräftigen Handhabung der Senſen 
unerlaͤßlich ift. 

$ 2. 


Phyfiſche Eigenfhaften des Stable. 

Schon in der Farbe unterfcheidet fi der Stahl auf feiner 
angefeilten, gebrochenen oder auch polirten Fläche von dem Eifen, 
und zwar um fo mehr, je mehr er fich in feinen Eigenfhaften vom 
Eifen entfernt und dem weißen Roheiſen nähert. Die weiße Farbe 
- auf der Bruchfläche des Roheiſens ift durdy einen Ton von Schwarz 
ins Graulichweiße verwandelt, und der fchwarze Ton nimmt 
zu, fih immer mehr in’d Bläuliche ziehend, je mehr ſich der 
Stahl dem Eifen nähert. Selbſt die durch eine polirte Hammer: 
bahn erhaltene dunfle glänzende Oberfläche der Stahlitäbe unter» 
fheidet fi) von einer eben fo behandelten Stange Eifen durch 
ihren dunfleren Ton, der beftimmt aus dem Schwarzen in's NRöth: 
liche fpielt, während eine auf gleiche Weife behandelte Eifenftange 
nur mit ſchwarzblauer Oberfläche erfcheint, 


— 
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Auf dem Bruche zieht ſich der graulich weife Ton um fo 
mehr iu's Helle, je feiner dad Korn durch Hämmern und Härten 
geworden ift; verliert aber in eben dem Verhältniffe immer mehr 
und mehr am Glanz. Haut man eine auögeredte Stahlitange von 
der feinften Sorte mittelft des Meißels erwas ein, legt fie etwas 
hinter diefer Furche mit ihrer entgegengefegten Seite auf die Ede 
eines Amboßes, läßt den Gehilfen, der die Stange in diefer 
Richtung mit einer Hand hält, zugleich mit der anderen einen 
fhweren Hammer hinter den Einhieb Halten, um die Hand vor 
Prellung zu wahren, und bricht die Stange dann durch einen ra= 
fhen Hammerfchlag, dicht vor dem Einhieb angebracht, ab: jo 
muß der Bruch fammtartig [himmernd, eben und 
feinförnig audfallen. Unter geringer Vergrößerung erfcheint 
diefe Bruchfläche glänzend körnig Bei Härferer Vergrößerung von 
etwa 125 Mal im Durchmeifer fiehe man, daß jedes Korn aus 
einer Öruppe oder einem Neft von 6 bie 20 ftarfglängenden, wahr: 
fheinlih zum tejferalen Syfteme gehörigen Kryftallförnern von 
höchſtens 0,00006' Durchmeſſer beflehe, deren nach oben gerich« 
tete Kroftallflächen alle in einer Ebene liegen, In den Tiefen der 
Zwifchenräume zwifchen diefen Kryftallgruppen bemerft man: wie: 
der ähnliche Kryftallgruppen, die jedody nur mit fehr mattem Lichte 
fhimmern im Vergleiche mit den höher liegenden oben bejchriebe: 
nen ftarf glänzenden Neitern. Binden fich wellige Abfäge in der 
Bruchfläche, die auf einer Seite mehr oder weniger ſcharf abfals 
len, fo deutet dies Zeichen ficherlicd, wenn nicht anf eine Unganz⸗ 
heit des Stahles, doch wenigitend auf eine Ungleichförmigkeit 
deſſelben. 

Wird die Stange dicker und nimmt zugleich der Stahl an 
Feinheit und Gleichförmigkeit ab: ſo erhält der Bruch die Geſtalt 
eines ſogenannten Rehfußes, d. h. er bricht unter dem Schlage, 
ſtatt rechtwinklig auf die Achſe der Stahlſtange, ſchief ab, und die 
ſchiefe Ebene iſt an beiden Enden etwas raſch abfallend abge— 
flumpft. Oft wird dieß für ein Zeichen vorzüglicher Güte des 
Stahles gehalten, allein ed kann durd einen nicht raſch genug 
geführten und weit vom Einhiebe entfernt angebrachten Hammer: 
ſchlag bei allen Staplforten hervorgebracht werden. 
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Die Dihtigfeit des Stahles .ift in jedem feiner Zus 
ftände größer, als die des Eiſens, am größten jedoch im ums 
gehärtetenZuftande. Sein Dichtigkeitöverhältnig zum Wafs 
fer iſt von 7,732 bis zu 7,903; die des beften fchwedifchen 
Dannemora-Eifend dagegen 7,649, dad reine Waller als Eins 
heit angenommen. Rohftahl, deſſen Dichtigfeit 7,7847 im uns 
gehärteten Zuftande ift, finft in feiner Dichtigfeit durch das 
Härten auf 7,72301ı herab. Gußftahl finft von 7,8577 auf 
7,8012, 

Die Härte des Stahled ift überhaupt größer ald die des 
Stabeifend, und um fo größer, je mehr er fich in feiner Zus 
fammenfegung dem weißen Roheifen nähert. 

Die abfolute Feſtigkeit des Stahles, d. 5. die 
Kraft, mit welcher feine Fleinjten Theile znfammenhalten, und 
-alfo der Widerftand, welchen fie einer zerreißenden Gewalt ents 
gegenfegen, it viel größer, als beim Eifen, waͤchſt natürlich, 
je mebr ſich der Stahl vom Eifen entfernt, und ſteigt endlich bis 
zum Doppelten der Feſtigkeit des Eifens. 

Der Stahl verliert durch volles Härten in eben dem Ver 
hältniife, in welchem er an Dichtigfeit abnimmt, auch an Feſtig⸗ 
feit; gewinnt aber durch das nachfolgende Anlaffen viel mehr an 
Seitigfeit, ald er im ungehärteten Zuftande befaß. Das Anlaffen 
darf aber nicht zu weit getrieben werden, denn je mehr er fich 
durch das Anlaflen feinem urfprünglichen Zuftande nähert, defto 
mehr finft er wieder zur Beftigfeit dieſes feines Urzuftandes berab. 

Hängt man an einen Stahlftab, der zerriffen werden fol, 
zuerft ein viel geringeres Gewicht, als nöthig ift, ihn zu zerreißen, 
fo wird der Stab durch dieſes Gewicht verlängert im Verhältniffe 
des ziehenden Gewichtes. Hört das Gewicht zu wirken auf, fo zieht 
fi) der Stab vermöge feiner Elaitizität wieder zufammen und 
nimmt feine urfprüngliche Länge an. Belajtet man ihn jedoch auf 
diefe Weife flärfer und flärfer, fo werden zulegt die kleinſten 
Theile des Stahles in ſolch' eine große Entfernung von einander 
gerüdt, daß fie nicht mehr ihren früheren Plag einnehmen, fön- 
nen, und der Stab behält die Länge, zu welcher ihn das Gewicht 
gezogen, mehr oder weniger vollftändig bei, worauf er natürlich 
auch mehr oder weniger dünn wird, und eben fo an Tragkraft 
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verliert. Treibt man die Belaftung noch weiter, fo überwindet die 
Kraft des Gewichtes die Kraft, mit welcher die kleinſten Theile 
des Stahles einander wechfelweife anziehen, und der Stab zerreißt. 

Jeder Stahlitab kann alfo nur ein gewiſſes Gewicht tragen, 
ohne daß feine Tragfähigfeit verändert und alfo vermindert wird; 
ed iſt deßhalb von größtem Interefle, zu willen, wie viel man 
einem Stahlitabe zu tragen geben könne, ohne daß feine Elaſtizi⸗ 
tätögrenze überfchritten werde. Diefe Elaftizitätögrenze erweitert 
ſich beim Stable beinahe in einem zufammengefepten Verhältniffe, 
beftimmt durch. den Grad, in welchem er fich dem weißen Rohei⸗ 
fen nähert, durch den harten Zuftand und durch den Grad feiner 
durch dad Hämmern erlangten Dichte, 

Als Mittel aus meinen vielen Verfuchen fann ich mit aller 
Sicherheit annehmen, daß man angelaffene Stahlftäbe mit ?/, 
derjenigen Kraft, die fie zerreißen würde, ficher anwenden dürfe, 
ohne daß eine dauernde Veränderung in ihrer Länge bewirkt 
werde, denn diefe liegt zwifchen den Zahlen 0,7 und 0,8 der zer⸗ 
reißenden Kraft. 

Beim Stabeifen hingegen darf man die Hälfte des zum Zer: 
reißen nöthigen Gewichtes nicht überfteigen, wenn die Elaftizie 
tätögrenze nicht überfchritten werden foll. Vermöge feiner größes 
ren Elajtizität trägt der Stahl auch ein größeres Gewicht, ch’ er 
feine Form bleibend verändert und zerdrückt wird, ala das Eifen. 

Die Eigenfchaft des Stahles durch ein gewiſſes Quantum 
auf ihn einwirkender mechanifcher Kräfte veranlaßt zu werden, 
eine bleibende Bormveränderung anzunehmen, ohne feinen Zuſam⸗ 
menhang zu verlieren, macht auch den Stahl zur Bearbeitung 
mitteljt ded Hammers fowohl im falten ald warmen Zuftande 
geſchickt. 

Wir haben kurz vorher geſehen, daß der Grad der Feinheit 
des Korned den Grad der Güte des Stahles beſtimme. Einen 
Theil der Feinheit ded Kornes erhält jedoch auch Stahl von gerin« 
ger Qualität durch die Wirkung ded Hammers, der den Stahl 
aus dem Zuflande des Koheifens in den des fchmiedbaren Eifens 
auf einem beinahe fo rein mechanifhen Wege hinüberführt, als 
dieß beim angefeuchteten Thone gefchieht, der durch Schlagen 
und Treten erft in den Zuftand von Zähigfeit und Bildbarkeit ge: 
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bracht wird. Das feine Korn des Stahles und ein großer Theil 
der übrigen Eigenſchaften des geſchmiedeten Stahles hängen wirt: 
li vom zweckmaͤßigen Gebrauche ded Hammers ab, und der Ham: 
mer wirft bier um fo Präftiger, je weniger die Wärme Kraft und 
Zeit hat, die verdichtende und vertheilende Wirfung der Ham: 
merfchläge wieder durch ihre erpandirende Kraft aufzuheben. Die 
eigentliche Vollendung und das feinfte Korn durch dad Hämmern 
erhält der ungehärtete Stahl erjt da, wo die große Hitze, die zu 
feiner Bearbeitung unter dem Hammer angewendet werden mußte, 
größtentheild verfchwunden ift, d. h. gegen das Ende der Braums 
rothhige zu. Glüht man deßhalb einen Stahlſtab nad dem Ver: 
dihtungshämmern wieder aus, fo verliert er fein durch das Häms 
mern erhaltenes feines Korn.)Bei der Prüfung einer und unbe: 
Fannten Stablforte würde daher das Urtheil nach dem Korne allein 
fehr trügerifch ausfallen ; denn ein geſchickter Schmied kann aud) 
ſchlechtem Stable ein fehr gut ausfehendes Korn ertheilen. Um 
dem Stahle überhaupt durch Hämmern ein feines Korn zu geben, 
macht man zulegt den Hammer naß, und hänmert ihn dann fo 
lange, bis er aufhört, braunroth zu feyn. Will man fpeziell das 
feinfte und gleihförmigfte Korn durch Hämmern im Stahle her: 
vorbringen, fo erhigt man denfelben zur firfhbraunen Hitze, die 
nur im dunfelften Winkel der Effe noch fichtbar ift., 

Man faht das Feuer mittelft des Blaſebalges nur fo weit 
an, als nöthig it, dasfelbe brennend zu erhalten, und bedient 
man fich der Steinfohlen, fo ift e8 fehr gut, wenn der aufiteigende 
dichte Rauch felbit fich nicht entzündet. Die Stahljtüdfe legt man 
dann in diefed Feuer, fo daß fie von allen Seiten vom Rauche 
umgeben find. Haben fie auf diefe Weife den rechten Hipgrad er- 
halten, fo haͤmmert man fie gleihförmig von einer Stelle zur 
andern fortfchreitend, bringt fie, wenn fie zu falt geworden, wie: 
der in die Ejfe zurück, und beginnt, wenn fie die ſchwach Firfch- 
braune Hige wieder erreicht, neuerdings mit dem Hämmern, bis 
fie den höchſt möglichen Grad der Dichtigfeit erlangt haben. 
Während diefes verdichtenden Hämmerns macht der Hammer im: 
mer weniger Eindrud auf das Stahlftüd, und der Schall, den die 
Hammerſchlaͤge erzeugen, nimmt an Höhe zu, in eben dem Ver— 
bältniffe, in welchem die Verdichtung fortfchreitet. Aus diefen 
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beiden Umftänden beurtheift ein geübter Arbeiter ſehr ficher den 
Grad der Verdichtung, den er dem Stahle durch's Hdmmern . 
gegeben bat. 

Der englifche in Kleinen parallelepipedifchen Stäben für Ra— 
firmeffer und dergleichen verfendete Stahl hat hinreichende Ver: 
dichtung und Gleichförmigkeit des Kornes ſchon durch einen vom 
Waſſer getriebenen polirten Hammer erhalten, der 400 Schläge 
in einer Minute macht. Er bedarf alfo in den meiften Faͤllen kei— 
ner weiteren forgfältigeren Verdichtung durch den Handhammer, 
wenn er nicht etwa fpäter im Feuer überhigt worden ift. 


$. 3, 
Hämmern des Stapled überhaupt. 

Man bedient fich des Hammers, um rothglühenden und das 
Durch erweichten priömatifchen oder zylindrifchen Stäben eine bes 
liebige oder überhaupt die verlangte Form zu geben. Diefe Operas 
tion beruht auf der Plaflizität des Stahles ‚und Stabeifend im 
rothglühenden Zuftande, und dieſe Operation führet natürlich 
nicht allein viel rafcher zum Ziele, als der Meißel und die Feile, 
fondern fie dient noch überdieß zur Erzielung eines anderen fehr 
wefentlichen Zweded, wie wir fchon gefehen haben, nämlich zur 
Ausgleihung der ungleihartigen Stellen in Stahlmaffen, und 
zur Verdichtung und Konfolidirung der ganzen Stahlmaſſe felbit. 

. Die Bildbarkeit oder Plaftizität der rothglühenden Stapl« 
forten unter dem Hammer hängt von ihrer hemifhen Natur oder 
davon ab, ob fie näher dem Roheiſen oder dem Stabei- 
fen fiehen. Kein eigentliches Roheiſen ift rothglühend hHämmerbar, 
und der rothglühende Stabl ift ed um ſo weniger, je näher er 
dem Noheifen fieht. Stahl diefer Sorte erfordert defhalb die 
größte Vorfihr in Bezug auf den rechten Grad der Gluͤhhitze, 
welhe Scharladhröthe niemals überfteigen darf, fo wie Um— 
ficht und Geduld im Hämmern, und defhalb konnte orientaliicher 
unfere einheimifhen Arten weit übertreffender Stahl, der foge: 
nannte Wooz (pr. Wu;) u. dgl., von unferen europäifchen Schmie: 
den gar nie bearbeitet werden. 

Sie heizten und hieben darauf los, als hätten fie gewöhn— 
lich hartes Eifen unter dem Hammer, und deßhalb zerfuhr ein 
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folcher Stahl unter dem erften Hammerflreiche in Stüden oder 
‚ er wurde wenigftens fo riffig, daß er nicht mehr zu brauchen 
war. Aber auch der weichite Stahl fchmiedet fih unter dem 
Hammer immer härter ald Stabeifen, d. 5. er erfordert mehr 
Kraftanwendung bei feinem Ausreden. Aller Stahl, der fih 
bloß feines Kohlenftoffes und Siliciumgehaltes wegen wild und 
widerfpenflig unter dem Hammer in der üblichen Hitze zeigt, bat 
jedoch in der Regel einen gewillen Hitegrad, in dem er ſchmiedbar 
it. Man muß diefem Higegrade durch Verſuche nachfpüren, im: 
mer liegt er innerhalb fehr enger Grenzen unter dem gewöhnlis 
hen üblichen Hipegrade der Scharlahröthe. Man fommt 
defhalb fehnell zum Ziele, wenn man mit einer. Hige beginnt, 
welche fich der Scharlachröthe nähert. Hat man durch einige wer 
nige Verfuche den rechten Higegrad ausdgefunden, fo fchmiedet 
man den Stahl Anfangs nur vorfichtig, erhigt ihn wieder, und 
fährt fo forgfam fort, biß er fich zulept ganz gefchmeidig unter 
dem Hammer zeigt. 

Die meifle Umficht und Geduld hat man beim Ausfchmieden 
der orientalifchen oder auch nad) dem Prinzipe der Orientalen bei 
und erzeugten Gußftahlarten anzuwenden, welche fih durch Härte 
and Beftigfeit vor unfern einheimifhen Stahlforten auszeich 
nen, Alle diefe durch Kunft erhaltenen Stahlfönige ertragen feine 
höhere, ald eine Braunrothhitze; die wenigiten laffen fid 
in einer Scharlachröthe behandeln, und gewiß in Feiner höhern, 
wenn fie anders fi) vor gewöhnlichem Stable auszeichnen follen- 
Man fann fie aber auch nur in diefem beflimmten Higegrade 
fehmieden, und find fie dunkler als braunroth oder Firjchreth 
geworden, fo werden fie eben fo unhämmerbar, ald wenn fie 
überbigt worden wären. Ein rafches Schmieden ift defihalb vor 
Allem anzuempfehlen, und es ift notbwendig, daß man fogleid) 
mit dem Haͤmmern aufhöre, fobald die Farbe des Stahles dunkel 
zu werden anfängt. Ein leichter vom Waſſer getriebener Schwanz: 
bammer, wie man ihn zum Ausziehen des Gußitahles in England 
gebraucht, der gegen 400 Schläge in einer Minute macht, ift deß⸗ 
balk fehr zu empfehlen, denn durch die fchnelle Folge und Gewalt 
der Schläge wird Wärme im Stahle felbft frei, fo daß er viel lang: 
famer erfaltet, als bei einer Fangfamen Bolge von Hammerfchlägen. 
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Iſt man nicht im Befige eined Waſſerhammers, fo müffen 
zwei rafch arbeitende Schmiede die Stelle deffelben erfegen. 

Beim Ausfchmieden ift noch überdieß die Größe des Stahl: 
fönigd zu berüdfichtigen, wenn man einen Damafzjenirten 
Gegenitand erhalten will. Denn ſchmiedet man einen zu Fleinen 
Stahlfönig zu den verlangten Dimenfionen, 3. ®. eined Säbels, 
fo wird: der Damaft zu fein. Ein zu großer Stahlfönig aber muß 
eben defhalb in Stücke zertheilt werden. Ein Stahlfönig von 
2°/, Pfund ift hinreichend für einen Saͤbel, ein Stahllönig von 
4*/. Pfund gibt zwei Sabel. 

De Luynes fchlägt vor, den König zuerft um ein Drittheil 
feiner Dice zufammen zu fchlagen, daß er die Geftalt eines Ku« 
chend erhält. Dann fchlägt er ein Loch mittelft eined Punzens von 
Stahl durdy den Mittelpunft des Kuchens, fo daß er in einen 
Ring verwandelt wird. Man haut nun mittelft eines Setzeiſens 
den Ring an einer Seite auf, und öffnet ihn fucceffive fo, daß 
er zuerft die Form eines Hufeifend erhält, und zulegt allmälig in 
eine gerade Stange verwandelt wird. 

Es ift hier fehr Acht zu geben, daß der Stahl während des 
Auf: und Geradebiegend feinen Riß von innen oder eine Falte 
außerhalb befomme, die fogleich weggefchafft werden muß, ehe 
man weiter fortfährt. 

Iſt der Stab endlich gerade, fo haͤmmert man ihn anfangs 
bloß auf einer Seite mit der fchmalen Hammerbahn, und fo we- 
nig als moͤglich an der daranliegenden, bis der Stab einmal fei- 
ner erforderlichen Länge nahe ift. 

Fr. Läßt fih der Stab auf Feine Weife im Feuer unter dem 
Hammer behandeln, fo muß man ihn einer anhaltenden Hitze aus: 
fegen, ihn zuvor aber mit einem uͤberzuge von gewöhnlichem Thon 
oder Lehm verfehen, dem man, damit er in der Hipe nicht reife 
oder berabfalle, Abfälle von Werg, Flachs oder auch Kuhmijt bei- 
miengt. Hat man ihm endlich eine gute faftige Hipe gegeben, fo 
läßt er fi) ganz gewiß beſſer haͤmmern, und diefe Operation bes 
darf höchſt felten einer Wiederholung. Man zieht ihn dann lange 
fam zu einer Stange von den erforderlichen Dimenfionen aus. 


Hier jedoch, wie beim Ausfchmieden aller Stahlftüce über: . 


haupt, ift die richtige und vorzüglidy die gleichmäßige Fuͤhrung 
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ded Hammers von viel größerer Wichtigfeit, ald man bisher zu 
glauben ſchien; denn dad Gelingen der auf das Hämmern fol 
genden Operation des Härtens, und aud das Anlaſſen, Hängen 
\ größtentheild von der richtigen Ausführung des Hämmerns ab. “ 
| Sind nämlich in irgend einem Stahlſtücke durch ungleich— 
mäßige Führung des Hammers einige Stellen mehr verdichtet 
worden, als die andern, fo ziehen ſich die Stellen von ungleicher 
Dichte beim Ablöfchen im Waſſer auch in verfchiedenem Verhältniffe 
jufammen, und das Stahlitüc hat nach dem Härten feine Form 
verändert, die ihm durch Feile und Hammer gegeben worden 
it, d. 5. es hat fih verzogen.’ Dad Verziehen gemengter 
Stahlforten hängt zwar, wie wir fpäter fehen werden, noch von 
' einem anderen Umſtande ab; immer aber ijt bei reinem Guß— 
ſtahle eine Ingleichförmigfeit in Bezug auf die Dichte der Stahl: 
maſſe durh Haͤmmern erzeugt, die Haupturfache des Ber: 
ziehens während des Härtens. Deßhalb bleibt auch dasfelbe 
Stück, aus den Händen eined geübten Schmiedes hervorgegangen, 
nad) dem Härten vollfommen in der Richtung, die ihm vor dem 
Ablöfchen im Waller gegeben wurde, während fich dasfelbe Stüd 
von einem ungeſchickten Arbeiter gefchmiedet, nad) dem Haͤrten 
mehr oder weniger verzogen findet. 

Es müſſen indeffen oft Formen gefchmiedet werden, bei wel« 
chen eine ungleichförmige Verdichtung durch Hämmern auch von 
dem gefchiefteften Arbeiter faum vermieden werden fann. Um dem 
unter ſolchen Umfländen ficher erfolgenden Verziehen des Gegen» 


ſtandes beim Härten vorzubeugen: muß man dad Stück vor dem 


wirklichen Härten ganz gelinde rotbglühend machen, und wenn 
ed ich verzogen hat, mit fehr vorfichtigen gelinden Hammerfchylä- 
gen wieder gerade richten; dann fhreitet man erft zum wirftichen 
Härten, 

Bei zylindeifchen Stangen ift e8 gleichfalls gut, diefelben 
zuerſt rund zu fchmieden, und fie dann in voller Glühhitze um 
ihre eigene Längenachfe fehraubenförmig zufammen zu drehen. 
Dadurch werden die einzelnen ungleihförmigen Theile der Stahl: 
fange ziemlich gleichmäßig über den ganzen Umfang ded Sta— 
bes vertheilt, fo daß die Wirfungen der ungleihförmigen Bafern 
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auf beiden Seiten, wo möglich gleich groß, jedoch einander ent- 
gegengefegt werden, wodurd demnach eine freie und gerade Achfe 
entſteht. 
§. 4. 
Kalthämmern des Stahles. 

| Hat der Stahl einmal feine firfhbraune Hige verloren, fo 
erfordert ed viele Vorficht den Hammer bei ihm weiter anzuwens 
den, vorzüglich; wenn er ein Stück von großem Umfange oder 
großer Dide bilder; und diefe Schwierigfeiten wachfen bis zum 
vollen Erfalten des Stahled. Tritt bier die geringfte Ungleich- 
förmigfeit beim Haͤmmern ein, fo — waͤhrend des Haͤrtens 
gewiß Haͤrteriſſe. 

Iſt der Stahl endlich ſogar gehaͤrtet, ſo iſt die Kohaͤſion 
der einzelnen kleinſten Stahltheilchen fo groß geworden, daß fie 
fi durch die Wirfung des Hammers aus ihrer Rage nur mehr 
auf umendlich* Fleine Entfernungen verrüden lajfen, daß alfo 
durch einen Schlag, welcher die Stahltheilchen. über diefe Verrü— 
ckungsgrenze führt, die artraftiven Kräfte der einzelnen Iheilchen 
auf einander nicht mehr wirfen können, und das Gefüge deö 
Stahles loder oder gar zerriffen wird, was vorzüglih an den 
Grenzen gefchehen muß, wo der vom Hammerſtreich verdichtete 
kalte Stahl mit dem vom Hammer nicht berührten zufammen' 
hängt, 

Die Verdichtung entfteht immer bei einer Maffe von etwas 
beträchtlicher Größe gegen die Oberfläche zu, und erftredt ſich fel« 
ten in die Tiefe. Aus eben dem Geſagten läßt fich einfehen, daß 
je. feiner und dichter der Stahl ift, defto weniger er kaltes Haͤm⸗ 
mern vertrage, und daß er fich eben deſto brüchiger unter dem ı 
Hammer verhalten mülle. Je mehr aber ein Stahl fih dem 
Eifen nähert, defto leichter verträgt er falted Hämmern. ) 

Durd) vorfichtiges Haͤmmern jedoch, wobei die verfchiebende 
Kraft fo gemäßigt wird, daß fie die Verrückungsgrenze der Mein: 
fen Stahltheilchen nicht überfchreitet, läßt fi auch der kalte 
und fogar der gehärtete Stahl verdichten. |: Ein Stahl, deilen 
Dichtigfeit ungefchmiedet 7.698 war, erhält durch Hämmern eine 
Dichtigfeit von 7.767, und durd) Faltes Hämmern eine Dichtig- 
keit von 7.87. ', 
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Das Ralthämmern eined Stahlſtückes wird oft angewendet, 

- 2) Im ungehärteten Zuftande deffelben, um em Stahlftüd 

durch dad Hämmern zu verdichten, und ihm mehr Härte, Stei⸗ 
figfeit und Elaftizität zu ertheilen. 

2) Im ungehärteten Zuftande deifelben, um ihm auch da 
den höchſten Grad von Didtigfeit, Beitigkeit und Zähe zu geben, 
die der Stahl durch bloßes Härten und Anlaſſen nie erhält, weil 
er nad Einwirkung eines gewiſſen Higgrades fich ſelbſt überlaf- 
fen, mehr oder weniger ftrebt, Fryftalliihe Struftur anzunehmen 
und deßhalb an Feftigfeit zu verlieren. 

3) Endlid wendet man dad Kalthämmern noch an, um 
dur) dad Härten verzogenen Stahl wieder gerade zu 
richten. 

Daß beim Verdichten des Falten Stahles die höchſte Gleich- 
förmigfeit in Bezug auf die Führung des Hammers beobachtet 
werden foll, verfteht fich von ſelbſt. Die Schläge muͤſſen ziem- 
lich rafch auf einander folgen, und fo lange fortgefegt werden, 
bis das Stück den verlangten gleichförmigen Grad von Didytig- 
Reit und Steifheit erreicht hat; man muß jedoch mit dem Häms 
mern nachlajfen, fo bald fi das Stück fo zu erhigen anfängt, 
daß man ed nicht mehr mit der bloßen Hand anfallen fann; denn 
durch jeden neuen Hammterfchlag in diefem Zuftande würde die 
Wirfung der vorausgegangenen wieder aufgehoben wers 
ben. — Iſt es Falt geworden, fo fegt man dad Hämmern wies 
der fort. Es ift faum zu vermeiden, daß fi nicht Riſſe an dem 
Kanten bilden; diefe müffen mit der größten Sorgfalt nadh 
dem Hämmern mit der Feile oder Schere weggefchafft werden, 
fonft bricht dad Stück auch beim geringften Überbleibfel eines ſol⸗ 
chen Riffes immer an diefer Stelle, und zwar überaus leicht. 

Durch eine ungleiche Befchaffenheit des Stahles felbft, oder 
durch ungeſchicktes ungleichförmiges Haͤmmern verzicht ſich der 
Stahl. während des Kalthämmerns fehr leicht, einige Stellen find 
mehr verdichtet ald die übrigen, und ziehen deßhalb die weniger 
verdichteten nach ihrer &eite hin, wodurd ed windfchief wird. 
Richtet man dad Stück durch Drehen mittelft Schraubſtock und 
Bange wieder gerade, bringt ed aber dann ind Feuer, fo nimmt 
ein ſolches Stüd im Feuer feine frühere windfchiefe Form wieder 
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an, und diefer Sehler wird durch darauffolgendes Härten fehr 
oft noch vermehrt. Um ein folches windfchief gewordenes Stück 
vor dem Härten wieder zu richten, legt man es neuerdings auf 
den Amboß, und führt feine Schläge vorzüglich auf jene Stellen, 
die am meiften verdichtet, die übrigen dahin ziehen, und alfo eine 
Höhlung bilden. Durch diefe mit aller Vorficht auf die Höhlung 
angebradten Schläge werden die an diefer Stelle zu fehr verdich- 
teten Iheilcyen wieder aus einander getrieben, wodurd den Stahl: 
theilchen, der diefer Verdichtung entgegengefepten Seite, geftattet 
wird, ihre urfprüngliche Richtung wieder anzunehmen. Das Stahls 
ſtück Darf natürlich nicht hohl liegen, fondern der von der Ham⸗ 
merbahn getroffene Theil muß mit der entgegengefegten Seite 
fett auf dem Amboße ruhen. Auch müſſen die Schläge kurz ges 
führt werden, damit fie nicht die entgegengefegte Wirkung hers 
vorbringen, und das Stahlſtück nur noch mehr nach diefer Seite 
binfrümmen. Man nennt diefe Operation das Planiren. 

Auch der harte Stahl verdichtet fi durh Haͤmmern, und 
von diefer Eigenfchaft des Stahles machen die Schnitter Gebrauch, 
wohl fo lange fie fi überhaupt der Senſen bedienen. Da der 
Senſenſtahl fih in feinen Eigenfchaften fehr dem Eifen nähert: 
fo würde eine Schneide durch blofes Schleifen erzeugt, entweder 
viel zu brüchig, oder viel zu weich feyn, um den Wirfungen der 
frifchen Halme auf eine hinreichende Zeit zu widerftehen. Der 
Schnitter dengelt de&halb die Schneide feiner Senfen, d. 5. er 
legt fie mit der Schneide auf einen Fleinen ftählernen Amboß und 
bämmert diefe fo lange, biö fie hart und Dicht genug ift, um ihr mit« 
telft des Wetzſteines eine reine, fich fanft zeigende und fo erhal» 
tende Schneide geben zu fönnen. Erft Durch Verdichtung mittelft der 
Hammerbahn wird die Schneide. fo fanft und feit, daß fich der 
Maͤher leicht arbeitet, und alfo damit fein Tagwerf verrichten 
fann, wie es ſich geziemt. 

Auh die Uhrfedermacher härten ihre Stahlfedern, 
nachdem diefe ſchon durch Eintauchen in die Härteflüffigfeit ges 
haͤrtet, und biö zur grauen Farbe wieder angelafjen worden find, 
zulegt noch durch gleihmäßiges Hämmern, ohne welche Verdich- 
tung durch Hammerfchläge fie ihre nöthige Elaflizirät beim Bläuen 


durchaus nicht erhalten würden. 
Technol. Encyllop. XV. DD. a. 
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‚ Auch der Bederftahl ift jedoch noch immer ein Stahl, der in 
Hinficht auf.feine Härte ziemlich weit unter dem eigentlichen Meis 
fiele oder Rafirmeffer: Stahl fteht. Der Engländer Turrell 
wendete jedoch dad Kaltbämmern auch auf Stahl von den höch— 
ften Härtegraden, und zwar mit außerordentlichem Erfolge an. 

Man läßt nämlih den Stahl bis zur firohgelben Farbe 
wie gewöhnlich an, und bearbeitet num die Kante, die zur eigent- 
lihen Schneide dienen foll, durch gleichförmig fortgefehtes vor⸗ 
fihtiges Hämmern auf einem abgerundeten Amboß mittelft eines 
. gußftählernen polirten Uhrmacherhammers fo lange, bis die Kante 
abgerundet ift. Bei diefem Haͤmmern wird der Ton, den der 
Stahl gibt, immer höher und klingender, und diefe Zunahme an 
Klang und Tonhöhe ift zugleich ein Zeichen, aus dem man er: 
fennt, ob die Verdichtung ihren möglichft hohen Grad erreicht 
habe. 

Turrel!l's Verfahren leiftete bei der in neueften Zeiten zur 
ungeheuern Ausdehnung gelangten Stahlfchreibfedern-Babrifation 
die ausgezeichnetiten Dienfte, und machte ed eigentlih möglich, 
diefe Stahlprodufte zu fo niederem Preife zu liefern. Der Stable 
meißel nämlich, vermittelft deifen man den Spalten der ftählers 
nen Schreibfedern hervorbringt, muß Rafirmeiler:Schärfe haben- 
Ein Rafirmeffer würde natürlich beim erſten Schlage zu Grunde 
gegangen feyn, und aͤhnliches Schicfal hatten die Schneiden al« 
ler Meißel, man mochte fie aus dem beiten Gußftahle oder 
dem beften deutfchen Schmelzitahle bereiten. Nachdem hin— 
gegen die Meißelfchneide auf obige Weife Falt gehämmert wurde, 
bis fie gehörig Hang, hielt ein folcher Meißel mit feiner überaus 
feinen Schneide während eines unausgefegten Gebrauches von 
ı2 Ötunden. 

Daß diefe Verdichtung durch Kalthämmern auf alle fchneis 
denden Snftrumente, Furz auf alle Stahlgegenflände, die bei fehr 
großer Dünnheit, die höchſt mögliche Härte und Tenazität be— 
figen follen, anwendbar fey, läßt fich Teicht einfehen; wir müjfen 
jedod) bier noch einmal darauf aufmerffam machen, daß fich diefe 
Verdichtungsmethode nur auf Gegenftände von fehr geringer Dice 
anwenden läßt. Bei Gtahlitäben von bedeutender Dimenfion 
würde diefe Operation fruchtlos oder gar nachtheilig feyn. Das 
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Verfahren, um Stahlgegenftände, die fih im Härten verzogen, 
wieder gerade zu richten, beruht auf denfelben Prinzipien, wie 
dad Geraderichten windfchiefer ungehärteter Stüde, und wir 
werden beim Härten ded Stahles etwas ausführlicher davon 
fprechen. 

$. 5. 

Verhalten des Staples in der Weißglühhitze. 

Der Stahl erreicht den Zuftand des Weißglühens früher 
als Stabeifen; um fo früher, je näher er feiner Natur nad) dem 
Roheifen liegt, und kommt dann in einer um mehr oder weniger 
Grade höher gefteigerten Hite in vollen Fluß. 

Da Eifen und Stahl in rafcher Weißglühhige, oder in einem 
diefer oder dem Schmelzen nahen Hitzgrade, vor Quftzutritt ges 
fhügt, ihre Plaftizität fo weit bewahren, daß fie den Hammer 
aushalten: fo wird durch die verdichtende Kraft diefer Hammer- 
fhläge noch fo viel Hige dazu frei, daß die Fleinften Theilchen des 
Stahles in einander ſchmelzen, und zwei beinahe weißglühend auf 
einander gebrachte, und in diefem Zuftande mit dem Hammer 
zufammengedrüdte Stabljtüde fi fo innig mit einander vereinis 
gen, als hätten fie urfprünglich nur ein Stück ausgemacht. Ma 
nennt diefe Operation dad Schweißen des Stahles, und def» 
halb die Weißglühhige, oder die um Ddiefelbe herumliegenden 
Grade — Schweißhige, und zwar nad dem Anfehen des 
weißglübenden Stahlflüdes, eine faftige Schweißhitze; 
denn die flüffige Orydalfilifat:Krufle, welche die Oberfläche des 
Stahles ſchützend überzieht, ift fpiegelmd eben geflojfen. 

Läßt man den Stahl, dem man (vor dem Quftzutritt ges 
fihert) Schweifhige gegeben hat, ruhig erfalten, ohne ihn zu 
bämmern, fo bat er fein früher durch Hämmern erhaltenes Korn 
verloren, er ift grobförnig, von lofer, beinahe fryitallinifcher 
Struftur geworden; ein Zujtand, in dem ihn einige Arbeiter ver: 
brannt nennen. Hämmert man ihn in diefem Zuftande der Weiß- 
glühhige bis herab zu feinem Erfalten, fo fann man auch fchlech- 
tem Stable ein feines Korn ertheilen, fo daß er auf dem Bruche 
felbft dem Bußftahle ähnlich fieht, ohne in Bezug feiner urfprüng:» 
lihen Natur verbeifert worden zu ſeyn. 

Den Zutritt der Luft verhindert man durch Beſtreuen der 
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zu fhweißenden Stahlflähe mit einer Maffe, die Teicht fließend 
fi) an der dem Schmelzen nahen Stahloberflähe anhängt, und 
fie mit einer glafigen dichten Dede überzieht. Man bedient ſich 
dazu nicht fo vortheilhaft wie beim Eifen ded Quarzfandes, 
fondern noch beſſer eined Thonſilikates, z. B. zerfioßenen feld» 
fpachaltigen Sandſteines, welcher mit der fi) orydirenden Ober: 
fläche des weißglühenden Stahles zu einem leichtflüffigen Eiſen— 
Drpdul:Thonfilifate zufammenifließt. Eben fo bedient man ſich im 
Großen gepulverten und gebrannten guten Thones, oder aud 
eined Gemenged aus Hammerfchladen und Thonpulver. Der ge 
meine Stahl wird durch mehrere Mal wiederholies Schweißhigen 
und darauf folgendes Hämmern dichter und gleichförmiger in fei- 
ner Zertur; indeflen hat jedody auch die Zahl diefer Operationen 
ihre Grenzen. 

Beim Stable, der aus Eifen durh Cementation mit 
telſt Kohle erzeugt worden ift, verbrennt die Kohle nur gar zu 
leicht, und der Stahl wird bei öfterem Schweißhigen wieder zu 
hartem Eifen. 

Cementſtahl wird deßhalb ſchon nady viermal wiederhol- 
ten Operationen folher Art fehr weich, und dem Eifen nahe ge: 
bradt. Schmelzſtahl hingegen, der aus Roheiſen durch den 
Stahlfrifchprogeß in Hämmerbaren @tahl verwandelt worden ifl, 
bat auch nach einer zwanzigmal wiederholten Schweißhige noch 
faum an Härte verloren. 

Bringt man den Stahl hingegen lang ſam in den Zuftand 
des Weißglühens, und ſchützt ihn nicht durch einen glafigen Über» 
zug vor Einwirfung der Luft: fo geht die Orydation auf der Ober: 
fläche des Stahles rafch vor ſich, erfirecft fich immer tiefer und 
tiefer, und in eben dem Werhältnijfe verliert der Stahl feinen 
Kohlengehalt, welch legterer durch die fich orydirende Stahlober: 
fläche noch rafcher verbrannt wird, als durch den Luftzutritt felbft. 
Ein foldes Stahlſtück hat auf dem Bruce eine grobe graue 
förnige Struktur, Täßt fich nicht mehr im Waſſer härten, und ift 
zu hartem oder auch felbft weichem Eifen geworden. 

Erhigt man endlich Stahl über die Schweißhige hinaus, 
oder hat man anftatt ihn mit dem Luftfirom in Berührung zu 
bringen, denfelben über die Form von Kohlen und brennendem 
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Kohlorydgafe umgeben gehalten, fo verbindet er ſich noch vor dem 
Schmelzen mit mehr Kohle, und fohmilzt dann entweder früher 
als gewöhnlich, ald Roheiſen im Feuer zu einer theilweife ſchwam⸗ 
migen Maſſe verbrennend, oder er wird jedenfalls fehr ſchwer 
fhmiedbar, fpröde und bricht unter dem Hammer zerfallend; in 
beiden Zuftänden heiße dann der Stahl verbrannt. 

Im glüklihften alle bilden fich Froftallinifche Roheiſen⸗ 
Parthien durch die ganze Stahlmaſſe aus, fo wie das überhigte 
und zu lang erhigte Stablitüf unter den Hammer fommt, der 
immer die Zemperatur des Stahlſtückes noch erhöht. Die Roh— 
eifen- Parthien widerftehen dann der Weile beim Zurichten des 
Stürfes gänzlich, oder wenigitens mehr als die übrige Stahlmaife, 
und zeigen ſich als die befaunten Knötchen auf einem mittelft der 
Zeile abgerichteten Stahlſtücke. Wegen ihrer Befchaffenheit 
und Form nennen die Schmiede diefe Audtchen Hartförner. 

Ein wiederholtes lange anhaltendes Glühen und vorfichtiges 
Hämmern fann die übermäßig aufgenommene Kohle im Stahle 
leicht wieder zerftören, und den Stahl neuerdings fchmiedbar 
machen; der verbrannte, ſchon in Eifen verwandelte Stahl fann 
nicht wieder ohne neue Cementation zu Stahl bergeitellt werden. 

Der Stahl endlih, auch für fi unter einem die Schweiß- 
bige überfleigenden Temperaturgrade in einem Schmelztiegel vor 
Berührung der Luft gefhügt, ſchmilzt zu einer waflerfläfligen ie 
Maſſe, wie wir ſchon Anfangs gehört, die ausgegoſſen werden 
faun, und dann den Gußſtahl bilder. 

Sit der Stahl einmal in vollem Fluſſe gewefen, fo bat er 
etwas feine früheren Eigenfchaften geändert. Auf dem Bruche ift 
er froftallinifch geworden, wenn er urfprünglich harter, dem Roh» 
eifen nahe liegender Stahl war, die Kryitalle bilden Nadelbüs 
fcheln, welche vom Mittelpunfte nach der Peripherie gerichtet find; 
war e3 weicher, dem Stabeifen näher liegender Stahl, fo ift fein 
Bruch gleichförmig Förmig geworden. Beſtand er aus verfchiedes 
nen Kohlenftoff: Verbindungen, fo haben fich diefe beim Tangfamen 
Erfalten gleihfalls abgefondert, gleich den Hartförnern. 

Man fieht auf Tafel 368, Big. ı, die Bruchfläche des ofl- _ 
indifchen Gußftahles, der Wo oz heißt. Die ie are ift mit - 
telſt Säure bloßgelegt. 
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Der Gußſtahl hat aber auch zugleich eine Anlage zum Roth⸗ 
bruch in der Art erhalten, daß er in der Hige, in welcher er vor 
dem Schmelzen leicht bearbeitet werden fonnte, nun unter dem 
Hammer in Stücde zerfallen, oder wenigſtens rijjig werden würde. 


. 6. 

Schweißen und — des Stahles. 

Daß ſich Stahl mit Stahl durch Schweißen verbinden laſſe, 
haben wir fo eben geſehen. Auch mit Eiſen läßt ſich der Stahl 
durch Schweißen vereinigen ; doch ift hier einige Vorficht erforder: 
lih, da das Eifen feine Schweißhige in einem fo hohen Hitzgrade 
erhält, daß durch diefelbe Hige der Stahl bereitö verdorben ſeyn 
würde, Der Stahl darf daher nicht feine volle Schweißhige ha— 
ben, wenn er mit dem ſchweißwarmen Eifen in Berührung kommt, 
fondern gerade fo viel, daß er durch das mit ihm zufammenger 
brachte ſchweißwarme Eifen noch fo viel Hige erhalte, als wöthig 
ift, ihn zum Schweißen zu bringen. 

Ze näher jedoch der Stahl dem Roheiſen Tiegt, defto fchwier 
riger ift er zum Schweißen zu bringen, und bei manchem gelingt 
ed ohne Anwendung chemifcher Mittel gar nicht Der Stahl würde 
eigentlich fhon zum Schweißen zu bringen feyn, wenn er gerade 
erweicht ift; aber es bildet fich zugleich immer eine Orydhaut.von 
verbranntem Eifen und Kiefel auf der Oberfläche, die einen viel 
höheren Hitzgrad rifordert, um fo flüflig zu werden, Daß fie fich 
durch den Schlag des Hammers zwifchen den Schweißfugen ber« 
auspreffen läßt. Die Hitze aber, in welcher der Stahl unter die: 
fen Umftänden fhweißt, und diejenige, in welcher er feinen Zu⸗ 
ſammenhang und feine Elaftizität zu verlieren anfängt, liegen in 
den härteften Gußftahlforten einander fo nahe, daß das Mittel 
zwifchen beiden an einer Maffe von nur etwas beträchtlicher Auß« 
dehnung faum zu errathen it. Bor dem Schweißen muß dad 
Feuer wohl gereinigt, Schladen (der fogenannte Metallfchauer) 
entfernt, und dann der Herd mit guten, nicht rauchenden Koh: 
len von gleichförmiger mittlerer Größe angefüllt werden. 

° Arbeitet man mit Steinfohlen in der Schmiedeeffe, fo muß 
man noch vorfichtiger zu Werfe geben. 

Die meiften Steinfohlen enthalten Schwefeleifen einges 
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ſprengt, und in allen findet fich eine gewiſſe Quantität einer or: 
ganifchen Schwefelverbindung. Man muß deßhalb nur die fchwes 
felfreieften auswählen. | 

Ehe man die Steinfohlen überhaupt zum Schmieden brau- 
chen kann, müſſen fie zu flammen aufgehört haben, d. h. in Kofe 
verwandelt ſeyn. In diefem Zuſtande geben fie aber eine viel 
ftärfere Hige als Holzfohlen. Der Stahl erlangt da viel früher 
Schweißwärme, und auch die geſchickteſten Arbeiter pflegen Eifen 
und Stahl im Anfange zu verbrennen, wenn fie nicht mit Stein: 
kohlen zu arbeiten gewohnt waren. 

Hat man fehr fchwefelhaltige Steinfohlen, fo ift es oft 
fhwierig, Stahl zu fhweißen; denn der fich verflüchtigende 
Schwefel legt fi an die ſchweißwarmen Stellen, flüjliged Schwer 
feleifen bildend, welcdes das Schweißen verhindert. Kupfer, das 
etwa vom Lötben im Herde zurückgeblieben ift, wirft gleich dem 
Schwefel. In diefen Fällen ift das einzige Mittel, fobald Stahl 
im euer feine Schweißhige erhalten hat, eine Handvoll Kochſalz 
ind Feuer zu fireuen. Das Kochjalz fließt um die fchweißwarmen 
Stellen herum, löjt das erzeugte Schwefeleifen, auch flüffiges 
Kupfer auf, fchügt durch feine Verdampfung die übrigen Stellen, 
und wird dann leicht durch den Schlag des Hammers zwifchen 
den in Berührung gebrachten Schweißitellen audgepreßt. 

Befindet fich das Kohlenfeuer durch und durch in-Tebhafter 
und reiner Glut, fo werden die zu fihweißenden Stahlſtücke ein- 
gelegt und raſch Feuer gegeben, damit der Stahl fo fchnell als 
möglich feine Schweißhige erhalte. Braucht man dazu zu lange, 
fo verbrennt während diefer Operation ein Theil des Kohlenftoffes 
des Stahles, und der Stahl wird an diefer Stelle weich, oder gar 
zu hartem Eifen. 

Man faun ed immer als eine Regel anfehen, daß man zu 
Gegenjtänden, die durch das Zufammenfchweißen von zwei Stahl- 
ftäben erhalten werden follen, die Stahlitüde immer von bedeutendes 
rer Dice nimmt, als es der daraus zu verfertigende Öegenfland ers 
fordert; die dicken Stüde halten die Schweißhige beifer und ſiche⸗ 
rer aus, als dünne, ohne an Härte zu verlieren, und dad nadı= 
folgende Ausreden macht die geſchweißte Stelle erft recht gleich: 
förmig und rein. 


— — 
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Will man zwei Stücde mit ihren Enden zufammenfchweißen, 
fo daß fie nur einen langen Stab ausmachen, fo muß man nd 
türlich den zu fchweißenden Enden eine folche Geftalt geben, daß, 
wenn man fie über einander legt und durch den Hammer vereinigt, 
alle Stahltheile Durch den ganzen Auerfchnitt des Stabes fich mit 
allen Stapltheilen durch den Querfchnitt ded anderen Stabes ver: 
binden. Dieß geichieht, indem man die Stäbe da, wo und fos 
weit fie über einander gelegt zufammengefchweißt werden follen, 
ftatt gerade, mittelit einer ziemlich Tangen ſchiefen Ebene, alfo 
glei einem halben Keil zurichtet, deifen gerade Fläche nach au- 
Ben, deſſen fchiefe aber nach innen über einander zu liegen fommen. 

Wie weit der Higgrad der Stahlftüde fortgefchritten ift, 
fieht man bei fleinen Stüden, indem man fie von Zeit zu Zeit 
aus dem euer nimmt. Haben fie volle Schweißhige, fo erfennt 
man dieß bei mittelmäßig hartem Stahle fehr leiht am Funfen: 
fprühen, wobei man thonigen Sand oder Thon aufzuftreuen ja 
nicht vergeffen darf. (Beim fehr harten Cementftahle, oder beim 
Gußſtahle überhaupt, darf man das Bunfenfprüben nicht erwars 
ten, denn da würde der Stahl längft verbrannt feyn. I 

[ Der englifhe Gußſtahl darf nur bis zur fafrangelben Hitze, 


‚oder hoͤchſtens bis zu einer Hitze gebracht werden, die ſich aus 


dem Gelben ins Weißliche zieht; fo gleichfalls der Cementitahl. > 


Steierifcher und Kärnthnerifcher Stahl verträgt am mei« 
ſten Hige und läßt fih am öfteften fchweißen, der Cementftapl, 
wie ſchon gefagt, nicht mehrere Male. Immer muß, wenn man 
ſolche gefhweißte Stahle öfterd nach einander einer bedeutenden 
Hitze auszuſetzen genöthigt ift, die darauffolgende Hihe ftufen- 
weife immer fchwächer genommen werden, Reim feinften Guß⸗ 
flahle ift, wie wir fchon gefagt haben, das Schweißen eine ſehr 


\ mißlihe Operation, und erfordert die größte Umſicht, fo daß fie 


‚ nur felten, und Wenigen gelingt. 


Die Hauptfache ift immer, daß die zufammen zu fchweißens 
den Stüde fo abgerichtet und geformt werden, daß man fie in 
einander ſtecken kann, und daß fie daher von felbit an einander haften. 
Man fchweißt z. B., um ein Meffer anzufertigen, den Gußſtahl 
der Schneide feilförmig, den andern Stahl, der den Rüden bil 
den fol, biegt man fcheidenförmig zufammen, und ſteckt den Guß⸗ 
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ſtahl mit der feilförmig verjüngten Seite in die Scheide für den 
Rüden 

Die zweite Bedingung ift, die Fugen mit einem Brei von Thon 
zu überziehen, und das Ganze fo gut zu überflreichen, daß das 
Feuer nicht unmittelbar die zufammen zu fohweißenden Slächen 
berühre. Sept man diefe fo vereinigten Theile einer mäßig hell« 
roth gelben Hige aus, fo werden fich beide leicht durch den Ham⸗ 
mer vereinigen laflen. 

Am leichteften und ficherften geht die Operation durch Ans 
wendung von Borar, ein Mittel, das uns, wie fo vieled Andere, 
der Orient fennen gelernt hat, oder des Borarglafes, vor 
fih. Der Borar ſchmilzt fchon in einer hellrothen Hitze, in welcher 
der Stahl erſt erweicht zu werden anfängt, löft dann, indem er 
zugleich ald Glas die Oberfläche des Stahles dicht überzieht, die 
geringfte Spur ded vor feinem Fluſſe entitandenen Eifen und 
Kiefelorydes auf, ein durch Eifenoryd mehr oder weniger gefärbtes 
feichtflüffiged Glas bildend. Er verbindet fich felbft mir den mer 
talliichen Flächen des Eifens oder Stahles, indem er Kohlenftoff- 
Boraneifen bildet, das durch den Drud ded Hammerd von den 
Flaͤchen größtentheild wieder weggetrieben, den reinen und er 
weichten legirten Stahlflächen erlaubt, zufammen zu fintern und 
fi durch den geringften Drud aufs Innigfte zu vereinigen, was 
nicht gefcheben Fann, wenn die mindefte Spur einer fremdartigen 
Materie zwifchen den Stahltheilchen liegt. Man bedient fich des 
gewöhnlichen fäuflihen Borared, indem man ihn auf einer 
fleinernen Platte mittelft eines Lauferd mit Waller zu einem 
Brei verreibt, den man dann auf die zu fchmeißenden rein, doch 
rauh gefeilten Stahlflächen ſtreicht, die Stüde zufammen legt, 
und auch die Fugen noch did mit der Maffe überzieht, worauf 
man dann die Stücke mittelft ftarfen Eifendrahtes zufammenbins 
det. Oder noch beffer, man ſchmilzt den Borar zuerft im Thontiegel 
zu einem rubig fließenden hellen Slafe, da er im ungefchmolzenen 
fryftallifirten Zuftande wenigftens 3o Prozent Waſſer enthält, 
die verurfachen, daß ſich während ihres Entweichens der Borar 
fehr ftarf aufbläht und leicht Lüden läßt. Dad Borarglad wird 
dann gepulvert, und in einem verftopften Glaſe aufbewahrt. Man 
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freut e8 zwifchen die Bugen, oder bedient fich auch einer gerin- 
gen Menge Waiferd, un ed als Brei aufzutragen. 

Sind die Stahlſtücke HellrotH geworden, fo ift der Borar 
vollfommen flüffig, und die Stahlftüce find zum Schweißen be 
reit. Man bringt fie nun fo fchnell als möglich auf den Amboß 
(bei Fleineren Sachen muß man einen Fleinen Amboß ſchon am 
Herde vorräthig halten, wozu aud ein mit der Bahn aufrecht ge: 
ftellter und ind Merdgeftübbe eingegrabener Hammer dient), umd 
gibt dann rafch einige Fräftige Schläge auf die Fugen, wodurd 
die innigfte Vereinigung der beiden Stellen bewirkt wird, wenn 
man nur reinlich und hinreichend fchnell zu Werfe ging. Iſt bie 
Vereinigung auf diefe Weife erfolgt, dann fängt man das Stück 
regelmäßig auch auf den anderen beiden Geiten und zulegt auf 
allen, auszufchmieden an. Auch wenn man in Stahlſtücken einen 
fogenannten Wolf bemerft, d. i. eine unganze Stelle, durch 
Oxyd gefärbt, oder durch ein Schladenförnden entitanden: fo 
durchichlägt man diefe Stelle mitteljt eines Punzen, füllt fie mit 
dem Borarglafe aus, und gibt ihr hellrothe Glühhige. Durch ein 
Paar Hammerfchläge läßt ſich die Öffnung fo verfchweißen, 
daf das Stahlſtück wieder vollfommen gefund erſcheint. 

Man fieht fi oft genöthigt, Stahl mit Eifen zufammen zu 
fhweißen. Es findet hier, wie wir ſchon oben erwähnt, der bes 
fondere Umftand Statt, daß das Eifen erſt in einer Hitze weiß 
glühend wird, in welcher Gußftahl fchon längft verbrannt ſeyn 
würde. Bringt man auch bloß hellroth erhigten Gußſtahl mit 
einer fehr großen weißglühenden Eiſenmaſſe zufammen, fo würde 
die Weißglüphige der Eifenmajle den Stahl ebenfalls verbrennen, 

Bei fehr großen Eifenftüden, wie z. B. bei Haͤmmern, 
Amboßen :c., ift e3 hinreichend, die große Eiſenmaſſe fchweiß- 
warm zu machen. Statt eines zur Bahn beftimmten Stahlſtückes 
fegt man fie aus mehreren neben einander gelegten und gehärte: 
ten Stahlftüdchen von 3— 4 Linien jufammen, die man durd 
einen Ring verbunden hält, und von oben fowohl, als zwijchen 
ben Seiten mit gepulvertem Borarglafe beftreut. . Es it hinreis 
hend, das [hweißwarme Eifen auf diefe fo zubereiteten Stäbchen 
zu legen, und mitteljt eines Hammerd einige Schläge darauf zu 
geben, wodurd) die Stahlitäbchen fogleich au das Eijen ſchweißen. 
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Man gibt dem Ganzen dann noch einmal gelinde. Hellrothhitze, 
während die Fugen mit Borar bejireut werden, wodurd auch die 
Stäbchen, welche die Hammerbahn bilden, von der Seite — 
zuſammenſchweißen. 

Bei kleineren Stücken gibt man dem Eiſen die volle 
Scweißhige, dasfelbe während ded Glühens mit Borax be 
fireuend, dem Stable Hingegen bloß eine leichte Hellrothhige. 
Man kann das Eifen am fchweißwarmen Ende auch fpalten, 
und dann dem anzufchweißenden Etahl-Ende die Geſtalt eines 
Keiled geben, der in den Spalt des Eifend paßt. Haben beide 
die ihnen zuträgliche Hihe, fo ſchiebt man fie, mit Borarglad 
überzogen, zufammen, gibt einige Schläge mit dem Hammer 
auf das eine Hirnende, während dad andere gegen einen Am 
boß gejtemmt ift, Hämmert es dann rafch auf den Bugen, und 
zulegte auch auf den anderen Geiten. 

Beim Hämmern des zu fehweißenden Stahles, vorzüglich 
deö Berbitahles, ift ed ein Hauptgrundfag, zuerfi und am 
Ende der Operation, wenn der Stahl fchon falt zu werden an⸗ 
fängt, nur die breite Seite des Stahljtüdes zu hämmern, d. 5. 
in derjenigen Richtung, in welcher die einzelnen Lamellen des 
gegerbten Stückes auf einander liegen. Schlägt man zu flarf 
auf, die fchmäleren Seiten, fo faltet fih der Stahl auf der 
breiteren Fläche, und wenn man diefe Falten auch durch 
fortgefegtes Haͤmmern auf der Oberfläche vertrieben hat, fo 
bleiben doch im Innern Stellen, die nach diefer Seite hin fchwä- 
cher zufammen hängen, bloß in einander gedrüct, und die ſich 
ficher öffnen, wenn man den Stahl ind Härtewaifer taucht. Da: 
mit jedoch die Fugen gut zufammen fchweißen, ift ed nothwendig, 
wie wie ſchon gefehen haben, die erften Schläge auf die Fu— 
gen felbft zu richten ; aber immer leicht und leife, und fo, daß 
man nie zweimal auf diefelbe Stelle fchlägt. Hierauf gibt man 
leichte leife Streiche auf die daranliegende Flaͤche, die angefchweißt 
werden foll, und die vollitändige Vereinigung der beiden Theile 
ift Dabei bewirft. Sept erftredt man das Haͤmmern in obiger 
Drdnung aud über die gefchweißte Stelle hinaus auf die ganze 
Länge des Stahles, fo weit fie rothglühend ift, die Seiten immer 
Ihonend, die fräftigen HPammerfchläge nur auf die breite 
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Seite rihtend, und fo fortfahrend,, bid der Stahl gerade nod 
dunfelroth glüht. Man muß mit dem Haͤmmern rafch verfahren, 
damit man das Stüd in einer Hige vollendet. Muß man ed noch 
einmal ind Feuer bringen, fo darf man es über das Safrangelie 
nicht erhigen, und bei den legten Arbeiten darf man das Stück 
nicht höher als firfchroth glüben, wenn man nicht Funkenlöcher 
auf dem Stahle und eine weiche ungleichförmige Stahlmaſſe ha 
ben will; vorzüglid) wenn der Stahlftab gleich anfangs nur von 
geringer Maffe war. 

Dft gibt e8 Fälle, wo man dad Schweißen ded Gußſtahles 
> auf Eifen nicht riöfiren will. Man pflegt ihn dann mit dem Eifen 
zufammen zu löthen. 

Dieß gefchieht fehr Leicht auf zweierlei Art. Man bedient 
fih entweder des gepulverten weißen Buß: oder Roheiſens, 
dad man mit gepulvertem Borarglafe mengt, zwifchen die Fugen 
der zu löthenden Gegenftände bringt, und dann das wohl zufam- 
mengebaltene Ganze einer gelinden Hige ausſetzt, die das Loth 
ſchmelzen mad. 

Dann bedient man fi für ganz feine Sachen von Gußſtahl 
eines Lothes von 

ı Theil Kupfer, 
ıı Theilen Mefling, 
ı9 Theilen feinen Silbers, 
und verfährt damit wie überhaupt beim Löthen der Metallarbeis 
ten mittelft Schlaglothes. 
\. 7 
Härten des Stahles. 

Wenn man dem fchweißwarmen Stahl fo ſchnell ald möglich 
Alle feine Wärme entzieht, ſo hat er die Eigenſchaften des 
Stabeiſens verloren. 

Hat man ihn, um ihm ſeine Waͤrme raſch zu entziehen, z. B. 
in kaltes Waſſer getaucht, fo ift die durch das Gluͤhen entſtandene 
dünne Orydhaut völlig abgefprungen, und er fommt filber 
weiß aus dem Waller. Er hat dabei fein Volumen vergrößert, 
fo daf eine Stahlftange, die vor dem Abfühlen durch eine genau 
paſſende Öffnung gefchoben werden fonute, jegt nicht mehr Hin: 
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durch gebt, feine Heinften Theildyen find alfo durch das Abkühlen 
in größerer Entfernung von einander flehen geblieben, und es ift 
leicht zu begreifen, daß er aud) defhalb an Dichtigkeit abgenom« 
men haben muͤſſe. 

Seine Oberfläche ift nun fo hart, daß fie von Peiner 
Seile und von feinem Meißel mehr angegriffen wird. Dabei iſt 
er eben fo fpröde geworden, daß er wie Glas zerbricht, und ohne 
Schwierigfeit zu Pulver fich ftoßen läßt. | 

Es mangelt ihm alfo Beftigfeit und Tenazität. 

Auf der Bruchfläche zeigt er ein großes fryftallinifches, alfo 
grobed weißglängendes Korn, welches, wie man defihalb fagt, 
offen ift, weil die einzelnen Eryftallinifch gruppirten Maffen in 
durch dad Auge noch wohl unterfcheidbaren Entfernungen von 
einander liegen. Unterfuht man die einzelnen Eryftallinifchen 
Gruppen auf der Bruchfläche mit der Zeile oder dem Meißel, fo 
findet man weiche Parthien den fehr harten mit eingemengt, In 
diefem Zuſtande befigt der Stahl Feine Eigenfchaften,, die der 
Techniker benügen fönnte, und er nennt defhalb den Stahl ver- 
brannt. Erhigt man die Stahljtange bloß bis fie eine fafran« 
gelbe Farbe erhalten hat, die zwifchen der Weiß: und Rothgelb⸗ 
hitze liegt, taucht fie dann fchnell in falted Waller und bricht fie 
an der Etelle ab, die fafrangelb glühte, fo erfcheint ein feineres, 
aber noch immer deutlich unterfcheidbares glänzend weißes Korn, 
untermengt mit matteren und auch weißer glänzenden, gröberen 
kryſtalliniſchen Parthien. . 

Die Stange -felbft ift härter entzwei zu fchlagen, und die 
einzelnen Bruchſtücke laffen ſich nur mit Schwierigkeit in Pulver 
verwandeln. 

Erhigt man den Stahl fo, daß er hellroth, oder wie man 
fagt rofenrorh glüht, und löfcht ihn dann an diefer Stelle ab, fo 
bat er au Härte bedeutend gewonnen, ift noch ſchwieriger zu bres 
chen, und dad Korn auf der Bruchfläche ift feiner und gleich- 
förmiger geworden. Auf der Oberfläche erfcheint er nicht mehr 
gleichförmig weiß, frei von Orydhaut, fondern hat ein mehr ge= 
fprenfeltes Ausfehen , weil fic) die durdy das Glühen entftandene 
Oxydhaut nicht mehr ganz abfchält. 

Gibt man dem Etahle bloß eine Glühhige, die fich durch 


Kirſchröthe charafterifirt, Töfcht ihn in Faltem Waffer, und 
bricht ihn dann, was noch fchwieriger als zuvor gefchieht, fo ift 
das Korn völlig gleichförmig, fammtartig graulic weiß geworden, 
feiner, weißer und glängender als beim ungehärteten Stable. War 
die Stahlitange dünn und ausgehämmert, fo ift dad Korn mit 
bloßem Auge nicht mehr zu unterfcheiden, und der Bruch hat eine 
matte, etwas freidenartige, mit einem Hauch ind Gelbliche fpie- 
lende Farbe, nahe wie mattes Gilber. Unter dem Mifroffope 
fieht man die im ungehärteten Stable zu Neftern gruppirten Kry—⸗ 
ftallförner (fiebe $. 2) num ziemlich gleichförmig über die ganze 
Bruchfläche vertheilt, obwohl man die früher zu einer Gruppe ges 
hörenden Kryftalle noch in Bezug auf ihre Lage erfennen fann, 
und nirgends finden ſich Körperchen, die mit ihren Kryftaltflächen 
zugleich in einer Ebene liegen, wie dieß beim ungehärteten Stable 
der Fall ift. Deßhalb fcheint auch die ganze Bruchfläche aus ums 
zähligen glänzenden Pünftchen zufammengefegt; die Ebene hie 
und da durchbrochen von verlängerten Furchen, in denen man 
Buchten und Spigen tiefer gelegener Punkte unterfcheiden Fann, 
fo daß die ganze Fläche ziemlich der Mondes:Oberfläche gleicht, 
durch ein gutes Zeleffop gefehen. 
Gibt man dem Stahle endlich eine braunrothe Hitze, loöſcht 
ihn ab, und bricht ihn dann, fo iſt er zaͤher als hart geworden, 
hat eher die Eigenfchaft fich biegen zu laſſen, und ein Ausfehen wie 
ungebärteter Stahl; er ift hie und da von glänzend weißen Körnern 
durchzogen und überhaupt faum härter, als im ungehärteten Zur= 
flande. So wie fi) das Korn auf den Bruchflächen des unge: 
bärteten Stahles vergrößert, und fo wie er fich in Bezug auf 
feine hemifche Zufammenfegung mehr und mehr dem Eifen nähert, 
d. 5. von geringerer Qualität wird, in eben diefem aber umger 
kehrten Verhältniffe treten diefe verfchiedenen Härtegrade und Vers 
änderungen ded Korned auf der Bruchfläche erft bei immer höhe 
ven und höheren Temperaturgraden ein, fo daß, wie z. ®. der 
beſte Stahl mit feinftem Korn, feine größte Härte und Tenazität 
ſchon bei einer kirſchrothen Glühhige erlangt, der 
nächſt daran liegende gemeine Stahl erft in einer 
hellrothen oder rofenrothen Hitze abgelöfcht werden darf, 

wenn er feine größtmögliche Härte, verbunden mit höchſter Tee 


u 
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nazität und feinftem Korne, erhalten fol) Da aber die Seinheit 
ded Kornes nad) dem Härten eines Theils von dem vorausgegans 
genen Hämmern im ungehärteten Zuflande abhängt, dad Korn 
alfo zum Theile feine Heinheit, wie wir ſchon gefehen, einer me— 
hanifchen Operation verdanft, fo wird ein durch langes Haͤmmern 
ı mehr ald gewöhnlicher Stahl verdichteter, und im Korn verfei- 
nerter, auch in eben diefem Verhältnijfe in geringerer Hipe 
abgelöfcht, hart werden. Gut gehämmerter Stahl wird demnach 
durch das Hämmern auch im Bezug auf daß leichtere Härten fehr 
verbejlert) und dieſes Kammern ift alfo bei dem beften Stahlſtück 
nie zu unterlaflen ; denn derjenige Stahl ift natürlich immer der 
befte, der am wenigiten im euer erhigt zu werden braucht, um 
feine größte Härte und Zähigfeit anzunehmen. 

Es findet fi) daher bei jedem Stahl ein eigener Grad der 
Hiße, bei welcher er, im Waſſer abgelöfcht, feine größte Härte 
verbunden mit größter Zenazität annimmt. Es it alfo ein großes, 
obwohl noch hie und da verbreiteted Vorurtheil, daß der Stahl 
unbedingt defto härter werde, bei je größerer Hitze man ihn ab- 
löfcht, und eben fo it ed ein großer Fehler, wenn man dem zu 
härtenden Stahl anfangs einen zu hohen Higgrad gibt, und ihn 


— — 


dann bis zu dem erforderlichen Grade erſt wieder erkalten laͤßt, 
ehe man ihn ablöfcht. Der Stahl wird durch ein ſolches Ver⸗ 
fahren immer fchlechter, und treibt man den Higegrad ind Weiße, 


fo muß der Stahl wieder neu gehämmiert werden, oder er ift auch 


fo ganz verdorben, daß ihn fein Haͤmmern wieder brauchbar mas / 


hen kann. \ 

(Der Hipegrad, wodurd der Stahl alle feine möglichfte 
Härte und Tenazität erhält, wird im Durchfchnitte wohl fo ziem⸗ 
ih von der Hellroth» und Kirſchroth-Glühhitze be 
grenzt. Won diefer einen Greuze feiner größten Härte und Tes 
nozität herab bis zum Braunroth nimmt feine, durch Ablöfchen 
erzeugte Härte immer mehr und mehr ab, bis fie in der braunro⸗ 
then Hige felbft gleich des harten Eiſens wird.) Eben diefer all» 
mäplige Übergang des Stahles von der größten Kärte zur größe 
ten Weiche macht es aber im praftifhen Leben möglich, für jeden 
beſtimmten technifhen Zweck fich gerade diejenige Feftigkeit des 


u 
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Stahles zu wählen, die dem verlangten Zwede am angemeſſen⸗ 
fien iſt. A 

&o wie naͤmlich die Feſtigkeit des in rechter Hige gehärteten 
Stahled ein Produft aus Härte und Tenazität ift, jo wird durd 
Higegrade, unter der höchjten zum Härten am tauglichften befun: 
denen Glühhitze liegend, die Härte allein vermindert, während 
die Tenazität immer ungehinderter hervortritt, bis die Härte ende 
lich ganz zurüctritt, und die Zemazität zur Weichheit wird. 

Man fönnte nun glauben, es fey ein Leichtes, die Gluͤhhitze 
des Stahles hur fo weit zu fleigern, daß beim Ablöfchen Härte 
und Zenazität zufammen in gewünſchtem Verhältniſſe erfcheinen. 
Allein dieß it in der Praris äußerſt fchwer ausführbar. Wir 
fönnen nur wenige Töne in den Glühfarben des Stahles unter: 
fcheiden ; denn Ajwifchen der Braunrothhige, in welcher der Stahl 
nicht mehr härtet, und der rofenrothen, in welcher der befte Stahl 
. den beften Härtegrad annimmt, liegt nur eine einzige fiber um 
terfcheidbare Barben-Nuance: die Kirfhröthe, 

Man hat defwegen auf andere Weife den gewünfchten Grad 
der Blühhige zu erzeugen gefucht, indem man den Stahl in ges 
ſchmolzenem Metall einzutauchen vorfchlug, deffen Schmelzpunkte 
man fannte. Allein, da’zum Härten des Stahles verfchiedene 
Grade der Gluͤhhitze erforderlich find, fo müßte man nur fchwer 
ſchmelzbares Metall wählen; und da ed fein einziges Metall gibt, 
deſſen Schmelzpunfte dem zum Härten erforderlihen Hitzegrade 
nahe liegen, fo müßte man entweder dem Metalle felbft eine ftär- 
Bere Hige mittheilen, wofür man wieder fein zuverläßiges, viel 
weniger praftifches Maß hat (fo fhlug der Engländer Gill ein 
leichtflüffiged Gemenge von Zinn und Blei vor, das aber rot 
glühend ſeyn muß), oder man müßte Metallgemenge verfuchen, 
die bei dem gewünſchten Hitzegrade flüjlig werden. Allein auch 
hier wäre wieder ein Maß vonnöthen, um und zu verfichern, daß 
dad Metall niht mehr Hige erlangt habe, ald zu feiner Flüſſig— 
Feit erforderlich it; dann, daß es nicht ſchon durch die zum An— 
glübhen bineingetauchten Stahljtüde zu viel Hige verloren habe, 
um den folgenden noch die erforderlichen Hitzegrade mitzutheilen. 

Quedjilber-Ihermometer fönnen natürlich in der Glühhitze 
nicht mehr angewendet werden, und dad bejle Pyrometer, das 
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zu viel Zeit zu feinen Ausfagen, als daß von feiner Anwendung 


in der Praris die Rede feyu könnte. 

Dazu fommt noch: daß die Oberfläche des glühenden Me— 
tallbades fich immer orydirt, und daß die Orydation durch nichts 
verhindert werden fann, wodurch alfo ein unausgefegter Verluft 
von Metall entfteht; daß die zu härtenden Stahlgegenitände, vor 


züglich wenn fie Fein find, auf der Oberfläche des Metallbades: 


fhwimmen, daß fie alfo wegen der großen Hitze mit einer langen 


Zange gefaßt, und unter der Metallfläche gehalten werden muͤſ⸗ 
fen, bis fie den gehörigen Hipgrad erhalten haben, der an dei’ 
Stellen, wo die Zangenfchnäbel liegen, ein niederer feyn wird, 


ald an den übrigen Stellen; daf ferner feine Gegenjtände durch daß 
Bemühen, fie unter die Oberfläche des Meralles zu drücken, leicht: 


verbogen werden, und ihre Form mehr oder weniger verlieren. 


Fiſcher fol indeilen neuerdings ein Mittel ausfindig ger 
macht haben, dem Stahle gerade jenen Hitzegrad mit Sicherheit 
zu ertheilen, der erforderlich ft, ihm die gewünfchte Härte durch 
Ablöfchen zu geben. Meißner hat in den Verhandlungen des 
niederöfterreichifchen Gewerb » Vereins 1843, Heft 9, ©. 33, 
diefe Methode fehr angerüßmt, allein Näheres darüber nicht be: 
fannt gemacht, In der Praris gibt man deßhalb dem Stable 
feine volle Glaöhärte, erhigt ihn aber fo lange, bis er zu der 
verlangten Weiche herabgefunfen — was man, 

$. 8. 
Das Anlaffen (reeuire, tempering) 

nennt. Dieß Anlaſſen kann mit aller Sicherheit vor fih gehen, 
weil eö dazu 1) feiner Glühhitze bedarf, und weil 2) der Stahl 
in diefer gelinden Hige, die 400° nie überfteigt, verſchiedene Eigen- 
thümlichfeiten an feiner Oberfläche zeigt, die mit dem Higegrade 
im Junern oder durch die Mafle des Stahles, bei gehöriger Vors 
ficht, genau zufammen hängen. 

So wie fi) Eifen und Stahl gleich mehreren anderen Me: 
tallen an freier Luft mit dem Sauerftoff der Luft an der Ober: 
fläche verbinden, und daburch orydirt werden, fo gefchieht die 
bei Eifen und Stahl um fo rajcher, je höher die Temperatur ift, 
bei welcher diefe Verbindung erzeugt wird. 
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In der gewöhnlichen Temperatur ift als vermittelnded Prin⸗ 
zip bei der Verbindung von Sauerftoff mit dem Eifen immer das 
Waſſer vonnöthen, und entfteht daher eine dreifache Verbindung, 
die immer mehr oder weniger pulverig oder kryſtalliniſch, die Ober: 
fläche des Eiſens undurdfichtig verhüllt. 

Wird die Verbindung des Sauerftoffes mit dem Eifen unter 
einer höheren Temperatur bewirkt, als die, in welcher das Waffer 
gasförmig erfcheint, und ift die Oberfläche des Stahles rein und 
glatt polirt, fo entfteht ein durchfcheinender amorphan gasartiger 
Überzug auf diefer Oberfläche. Diefer Überzug ift bei gelinder Hige 
überaus dünn, fo daß er eben defhalb anfangs mit brillanten 
Farben ftrahlt, wird aber nicht allein mit zunehmender Hitze, 
fondern auch bei ungehindertem Luftzutritt immer dicker; 5.8. in 
feiner geringften Dicke 3.5 Millionentheile eines englifchen Zolles 
betragend, erfcheint er hellgelb mit 4°/,; Millionentheilchen, dun⸗ 
felgelb mit 3?/, Millionentheilchen, farmoifinroth mit 7'/,, vio⸗ 
Iett mit 8°/,,, dunfelblau mit 95/,, grün mit 10, wieder gelb, 
und mit 18 Millionentheilchen endlich ganz farblos. 

Nur mitteljt des Mifroffops erfennt man noch das darunter 
liegende Korn des Stahles. 

Diefe fogenannten Anlauffarben, durch fleigende Orys 
dation erzeugt, entfprechen beftinmten Higegraden, und defhalb 
hat fie die Praris feit langer Zeit ald Mittel benüßt, diejenigen 
Temperaturgrade zu treffen, bei welchen Stahl, der bereits feine 
größte Tenazität und Feftigfeit erhalten hat, nad) dem Erhigen 
wieder ind Waller getaucht werden muß, um ihm die für den be» 
flimmten Zwed verlangte Härte und Elaftizität mitzutheilen. Er— 
bist man feinförnigen Stahl mit blanfer Oberfläche bis zu 221° ded 
bunderttheiligen Ihermomerers, fo wird er hellgelb, ſtroh— 
oder hafergelb; beim Schmelzpunfte des Zinnes 228°; dunkel⸗ 
gelb bei 235°; farmoifinroth, purpurrotb, taubenhalsgelb, violett 
zwifchen 249 und 280°, dunfelblau bei 290°, beim Schmelzen 
des Bleies 334° wajlerfarbig, des Zinkes, 360°, wiederum hellgelb. 

Hierauf wiederholen ſich alle übrigen Barben in derfelben 
Ordnung, find aber viel fhwächer, bis endlich bei etwa 500° der 
Stahl zu glüben anfängt. 

Es ift hiebei jedoch ftetd zu beobachten, daf der Stahl, der 

\ 


hi 
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dieſe Anlauffarben zeigen fol, um daraus feinen Hipegrad zu 
beurtbeilen, immer unter den nämlichen Verhältniffen behandelt, 
d. 5. immer in der Flamme gehalten werden muß, bis die ver- 
Iangte Sarbe erfcheint. Die Oxydation auf der Oberfläche, wenn 
einmal eingeleiter, feßt fich bei ungehindertem Quftzutritte ohne 
Unterbrechung fort, und die Oxydſchichte nimmt fo lang an Dide 
zu, bis die Temperatur fo weit gefunfen ift, daß die Verbindung 
ded Sauerftoffes mit dem Stahle nicht mehr im Trodnen vor fich 
geben kann. Eine folhe Anlauffarbe, die fi durch den Eins 
fluß der Luft, und nicht direft durch die mitgetheilte Hitze felbft 
erzeugt bar, fleht in feinem verhältnifmäßigen Zufammenhange 
mit dem Härtegrade des Stahles, den man durch die Farbe ber: 
vorzubringen gedenft. Erhigt man z. B. zwei gehärtete und wies 
der blanf polirte Stahlſtuͤcke im Feuer, bis beide gelb geworden 
find, nimmt nun dad eine aud dem Feuer und Täßt ed an der 
Luft erfalten, fo ändert es während des Erfaltens feine gelbe Farbe 
in purpurroth, violett und blau, ald wie das andere in der Flamme. 
Zaucht man beide blaue Stücke in’d Waller, fo wird man finden, 
daß beide ganz verfchiedene Härtegrade befigen. Das in der Luft 
blau gewordene iſt nämlich viel härter, als das im Feuer ange» 
laufene. Bei dem legteren zeigt die blaue Farbe auf der Ober⸗ 
flähe den durh das Feuer bewirften Zujtand der ganzen 
Maffe des Stahlftüdes, bei dem anderen während des Erfals 
tens in der Luft blau gewordenen, nur den Zuftand der Ober- 
fläche an. Will man demnach aus der Anlauffarbe aufdie Härte 
des Stahles fchliefen, fo muß fie durch dad Anlaßfeuer uns 
mittelbar hervorgebracht feyn, d. i. das Stahlſtück muß fo 
lange und unverrüdt in der beſtimmten Hige bleiben, bis die vers 
langte Farbe zum Vorfchein gefommen it. Hat alfo freie Luft 
oder Waller ꝛc. während des Aulaufens irgend einen Theil deö ans 
laufenden Stahlſtückes berührt, fo läßt fi) aus. der unter fols 
hen Einflüffen erfcheinenden Barbe nicht mehr unmittelbar auf 
den der Härte entfprechenden Hitzegrad des Stahlſtückes fchließen. 
Je weniger der Stahl nad dem Härten wieder erhigt worden ift, 
defto weniger verliert er demnach au urfprünglicher Härte. 

Alfo die Härte, zunaͤchſt an der größtmöglichen liegend, 
welche der Stahl anzunehmen fähig ill, würde durch die Hells 
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oder ſtrohgelbe Anlauffarbe angezeigt. Sie ift demnad für 
NRafirmeffer und alle Werkzeuge zur Bearbeitung des Eiſens 
geeignet, wobei man nach Umſtaͤnden die Farbe durch dun— 
fels oder goldgelb bis auf purpurroth herabgehen laſſen muf, 
wie 5. B. bei guten chirurgifchen Meffern. 

Die violette Farbe und dunkelblaue Anlaßfarbe ge 
braucht man bei Meffern (Rafirmeffer ausgenommen) und 
meißelartigen Werfzjeugen zum Dreben ded Holzes, 
auch für Ningfcheren. Die hellblaue Farbe endlich für Fe 
dern, dann für®erfzeuge zur Bearbeitung des Hol 
zes im Großen, als Arten, Beilen, Hackmeſſern, 
Winzermeſſern, Sicheln, Senſen. 

Bei Anwendung dieſer Farbe macht jedoch oft die Beſchaf— 
fenheit des Stahles einigen Unterſchied, auch müſſen bei Initra 
menten, die an ihren verſchiedenen Theilen verſchiedene Härte an— 
nehmen ſollen, die dieſen Härten entſprechenden Farben gebraudt 
werden. 

Man erhält die ſchönſten Farben nur beim erfien An 
laffen des Stahles, und muß fich hüthen, dad Anlaflen mehr: 
mals zu wiederholen, denn da entfprechen die gewöhnlich nur mehr 
ſchwach erfcheinenden Barben anderen Härtegraden, und man ſieht 
fih gemöthigt, den Stahl wieder einzufchmieden, und hierauf 
frifch zu härten und anzulaffen. 

Wil man den Stahlgegenftänden zulegt eine ſchöne blaue 
oder andere Farbe ertheilen, fo muß man immer den feinften Guß— 
ſtahl nehmen, der die befte Politur und die brillanteften gleichför— 
migften Sarben annimmt. 

Die Güte und Brauchbarfeit der Stahlarten hängt auf 
bein Gebrauche des beften Stahles vom zwedmäßigen Härten 
und Anlaffen des aus Stahl gefchniedeten Gegenftandes ab; 
wir wollen deßhalb diefe wichtige Operation etwas ausführli— 
cher einzeln behandeln. 


$. 9. 
Negeln zum Härten des Stahles (trempe, hardening). 
Zum Härten des Stahles ift Feine andere Vorbereitung 
nöthig, ald die, daß feine Oberfläche vollfommen rein von Ei 


I. Abth. Charafteriftif und Eigenfchaften. 341 


fenoryd durch das Anlaffen erzeugt und frei vom Eindrude der 
Hammerſchlaͤge fey; nur dann wird er nämlich durch das Här- 
ten eine gleihförmige Oberfläche erhalten. 

Der auf diefe Weife behandelte Stahl wird erhigt bis zu 
der für feine Qualität am beiten paſſenden Barbe, von welcher 
wir im vorhergehenden Kapitel gefprochen, und dieß Erhigen muß 

ı) fo rafıh als möglid, und 

a) mit größter Gleichförmigkeit gefchehen. 

Um der erften Regel Genüge zu leilten, ift es nothwen— 
dig, daß: 

a) in Bezug aufdie Kohlen, 

ı) die Kohlen fo gleichförmig ald möglich feyen, bei Stein- 
Fohlen die einzelnen Stücke einen Kubifzoll nicht überfchreiten, 
damit man fein hohles Feuer erhalte, das nie gleichförmig ift, 
wobei noch überdieß auch der Stahl fchon dem unmittelbaren 
Luftjtrome des Blafebalges ausgefegt wird. 

2) Daß fie nicht Funken fprühen, weil der Arbeiter dadurch 
gehindert wird, die Sarben-Nuancen während des Glühens zu 
beobachten. 

3) Daß fi die Kohlen bereit in vollem Glühen be» 
finden, damit fi das Stahlſtück fo ſchnellund gleichför— 
mig ald möglich erhigt, ohne Glühſpan anzufegen, und 
daß, wo man Braun oder Öteinfohlen anwendet, dieſe bereits 
halb ausgebrannt find, um das in den Stein- und Braunfohlen 
ſich immer mehr oder weniger vorfindende Schwefeleifen größten: 
theils zerfegt zu haben, weil fich fonit der Schwefel ftellenweife 
mit der Oberfläche des Stahles zu Schwefeleifen verbindet und 
Flecken erzeugt, unter denen der Stahl, wenn man fie aud) wege 
nimmt, weniger hart als an den übrigen Stellen wird, 

b) In Bezug auf das anzuglübende Stahlitüd. 

Daß man diefes, wenn es groß iſt, vorfichtig im Feuer hin 
und ber zieht, damit jeder Theil des Stahles den nöthigen Hipe- 
grad fo gut ald möglich zu gleicher Zeit erhalte; bei dünnen ge: 
bogenen Stücken ift dieß jedoch oft nicht anwendbar, weil der 
rothglühende Stahl fhon weich und daum leicht verbogen wird. 
Zur beſſeren gleihförmigen Erhigung großer Stüde, z. B. gro: 
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Ger Feilen, bedient man ſich in England eines Ofens von feuer: 
feiten Ziegelfteinen, in dem ein Blafebalg wirft; 

2) daß bei ungleich dien Stücken der dickere Theil zuerft 
erhigt werde; 

3) daß man das Stahlftüc fo fleißig beobachtet, daß ed nicht 
überhigt werden fann. Die eigentlichen, zum Härten anwendba= 
ren Higen überfleigen, wie wir fchon früher gefagt, das Rofens 
roth nicht viel, und finfen niemald unter die Kirſchröthe 
berab ; wobei jedoch nicht zu vergeffen ijt, daß der richtige Hiper 
grad noch beobachtet werden müffe, fo lange das Stahlftüd im 
Seuer if. Um diefen Higegrad richtig beurtheilen zu fönnen, 
muß der Ort, an welchem man dad Glühen vornehmen will, hin= 
reichend dunfel feyn; — vollfommenes Dunfel, 3. B. die Nacht, 
darf jedoch nicht gewählt werden, weil dann das Auge, reijbarer 
ald am Tage, die Glühhige des Stahles höher anfchlagen würde, 
als fie wirklich ift. Eben fo ift im vollen Tagelicht da8 Auge we— 
niger reizbar und ftetö in Gefahr, die Hige des Stahles geringer 
anzufchlagen, als fie wirklich ift. 

Die befte Zeit zum Härten ift demnad) der Morgen, und 
die DOrientalen härten ihre Säbel immer vor Sonnenaufgang. 

Befondere Vorfihtömaßregeln. 

Große Stüde, 3. B. Walzen, ziehen fich während des auf 
dad Glühen folgenden Ablöfchens fo fehr zufammen, daß die Stüde 
gewöhnlich während diefes Zufammenziehens, oft aber auch noch 
mehrere Tage darnad), plöglich reißen. 

Um dieß zu verhindern, ift ed gut, daß man die großen zu 
haͤrtenden Stüde ſchon vor dem Glühen durch gleihförmige Ham⸗ 
‚ merfchläge verdichtet, Die nach der Größe des zu härtenden Stüdes 
entweder durch die Hand oder durch Waflerfraft Hervorgebracht 
werden. Bei Stahlwalzen hatte ein Arbeiter in Paris beide Wal: 
gen vor dem Härten in ein Gerüft, ganz dem ähnlich, in welchem 
fie nach dem Härten zum Gebrauche eingelegt werden follen, über 
oder neben einander gebracht, beide in rafch drehende Bewegung 
verfegt, und fo lange Schienen von Stahl zwifchen ihnen bei im: 
mer ftärferer und flärferer Spannung durchgehen laſſen, bis fie 
ſich durch eigenen Druc verdichtet hatten. Sie wurden hierauf 
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wieder rundgedreht oder abgerichtet und dann erſt gehärtet; — 
eine fehr zweckmaͤßige Methode. 

Beim Härten Meiner Gegenftände, die fich leicht verbiegen, 
hat man zwei Hilfsmittel: 

Man bindet die Fleinen Stücke mittelft eines Eifendrahtes 
zuſammen, und legt fie fo in eine Büchfe, durch deren Mitte ein 
binlänglich langes Stäbchen geht,. daß man nach Belieben her» 
ausnehmen und wieder an feinen Ort zurückbringen fann. Es dient, 
um die Temperatur zu beobachten, die im Innern der Büchfe herrfcht. 
Man erhigt nun die eiferne Büchfe fammt ihrem Inhalte fo gleichs 
mäßig als möglich über einem Kohlenfeuer von gehöriger Größe, 
und nimmt das Eifenftäbchen öfter heraus, das fo ziemlich genau 
diefelbe Hige haben wird, die im Innern der Büchfe herrfcht. Ha— 
ben die Stahlfiüde die rechte Temperatur, fo nimmt man fie am 
Drabte heraus, und taucht fie fchnell in's Härtewailer. Bei Stahl: 
gegenftänden, die fo Flein find, daß auch dieß Verfahren nicht an— 
gewendet werden fann, bedient man fich endlich eines Käftchens, 
deffen Boden man mit Holzfohlenpulver bedeckt, dann die zu haͤr— 
tenden Stüde mit Holzkohlenpulver Hineinfchichtet, die Büchſe 
bededt, und das Ganze bis zum Nofenrothglühen erhigt. Hat die 
Büchfe fo gleichförmig ald möglich diefen Hipegrad angenommen, 
fo Rürzt man den ganzen Inhalt fehr rafch und ſchnell (aber nicht 
den ganzen Inhalt auf einer Stelle) in's Härtewajfer. 

Da bier der Stahl immer in jedem Falle langſamer erhigt 
wird, ald im Feuer, fo muß man die Büchſe in ein fehr leb» 
baftes Feuer bringen, und das Feuer in größter Lebhaftigkeit 
mitteljt des Blafebalges oder Luftzuges unterhalten. 

Beim Härten der Zeilen Täßt fih durch Feine mögliche Vor— 
fiht in der Regulirung des Feuers verhindern, Daß nicht die feinen . 
Zähne derfelben fchon verbrannt wären, wenn der Körper der 
Farbe nach Faum den gehörigen Higegrad zum Ablöfchen erhalten 
bat. Diefe Fleinen Zähne müſſen defhalb durch einen Überzug 
gefhügt werden, der als ſchlechter Wärmeleiter die Zähne vor 
der zu großen Hige bewahrt und zugleich, Teicht ſchmelzbar, die 
Dberfläche gleihjam mit einem Firniß überzieht, welcher fie vor 
der Berührung der Luft fügt. 

Man wendet zu diefem Überzuge, je nach den verfchiedenen 
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Ländern, verfchiedene Mittel an, die in der Hauptfache alle zu 
demfelben Ziele führen. Das ältefle und einfachite Mittel war 
Kochſalz, das man durch Bierhefe, in welche man die Feilen 
tauchte, darauf befefligte, und das zer nah dem Trocknen 
zum Glühen brachte. 

Statt, wie früher, das Kochſalz auf die mit Bierhefe über: 
zogene Feile zu fireuen, löft man nun das Kochſalz in Wafler 
auf, fo lange, bis .dasfelbe fein Salz weiter aufnimmt, und 
verdict diefe Auflöfung mit Bierhefe oder mit wohlfeilem Mehl, 
z. B. Nocdenmehl, in England mit Vohnenmehl, bis fie die 
Konfiftenz eines dicken Rahmes erhalten hat. In diefen Brei 
taucht man die Feilen und bringt fie fogleich in’s Feuer, wo 
fie zur kirſchrothen Hitze gebracht und dann abgelöjcht werden. 

In Deutfchland trodnet man die Feilen zuerjt nad) dem 
obigen Überzuge auf Eifenftäben, die oben in dem Mantel der 
Eife angebracht find. Hierauf werden fie bi zur dunflen Rothe 
glühhige gebracht, und dann in ein Faß mit Kochfalz geſteckt. 
Nach diefem erwärmt man fie bis zur kirſchrothen Hige und 
löfcht fie hierauf ab, was jedoch bloß die Arbeit vermehrt, ohne 
einen bejjeren Effeft, als die englifche einfade Dperation hervor 
zu bringen. 

Noch bedient man fich einer anderen Mifchung, die neben 
ihrer allgemeinen fchügenden Kraft der Oberfläche weicheren 
Beilen noch eine größere Härte gibt, ald der Feilenftahl an 
fich felbft befigt. Diefe Mifchung werden wir beim Einfaghärten 
befchreiben. 

{. 10. 


Härtewaſſer. 

Hat der Stahl jene Temperatur erhalten, in welcher er ſeine 
größte Härte und Tenazität erlangt hat, fo muß er wieder: 

1) fo rafch ald möglich, 

2) fo gleihförmig ald möglich abgefühlt werden, 
um feine größte Härte zu erlangen, und feine vor dem Härten 
erhaltene Form zu bewahren. 

Das befte Mittel, den glühenden Stahl fo rafch ald möglich 
abzufühlen, ift, ihn in eine die Wärme gut leitende Flüffigkeit zu 
tauchen, wozu kaltes Waffer in der Negel das einfachfte und befte 
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Mittel darbietet, und ihn fo Tange darin zu Taffen, bis er Palt 
geworden ift. Dabei it jedoch Werfchiedened zu berüdfichtigen: 
nämlih in Bezug auf die Temperatur des Härte» oder Ablöfch- 
waſſers, und auf die Form und den Zwed des zu bärtenden 
Stahlſtückes. 
Um dem Stahle die Wärme fo ſchnell als möoͤglich zu entzie— 
ben, muß das Waffer in der Regel Falt ſeyn; jedoch darf ed 
nicht zu tief unter derjenigen Temperatur fliehen, im welcher 
das Stahlſtück nach feinem Härten bearbeitet und überhaust 
benügt werden foll. Die Temperatur des Waſſers foll überhaupt 
nicht unter dem Gefrierpunfte fliehen, ımd es ift bei 
Sahen von: Belange anzuempfehlen, dad Härten überhaupt nicht 
bei zu großer Kälte vorzunehmen. Das gleichförmige Här- 
ten vieler Stuͤcke in Qufzeflion gelingt am beften bei feuhtem 
Wetter und bededrem Himmel. Das Waffer muß ferner 
in fo hinreichender Quantität vorhanden feyn, daß ed durch dad 
Ablöfchen des Stahlſtückes nicht merflih erwärmt werden 
fann, und daß ed durch den Drud feiner eigenen Schwere fich 
immer feit an die abzulöfchenden Flächen anfchmiegt; denn eine 
geringe Quantität Wafferd wird von den rothglühenden Stellen 
dur die Verwandlung in Dampf zurück geworfen, und kann alfo 
dad Stüd nicht vollfommen abfühlen und härten. Große Stüde 
bärtet man defhalb am Beſten im fließenden Wailer oder in einem 
natürlichen oder fünftlichen Wailerfalle. So hat Adam Edfeldt 
im oberen Theile feines Haufes ein Wafler:Refervoir angebracht, 
und leitet e8 etwa durch eine 40 Buß lange und ı'/, Zoll weite 
Köhre in feine Werkſtätte herab. Die Röhre ift unten durch einen 
Hahn verfchloffen; auch fann man verfchiedene Anfäge anfchraus 
ben, um die Größe des Mafferftrahles zu beftimmen. Diefer fünft- 
liche Waſſerfall dient jedoch nur für Fleinere Gegenftände, z. B. 
für Münzftempel, bei denen man dad Waffer auf den Mittelpunft 
ihrer obern Flaͤche auffallen läßt. Gar nie dürfen größere Stücke 
in das Waller geworfen werden, damit fie nicht auf dem Boden aufs 
liegen, wo fie felbjt natürlich mit dem Waller nicht in Berüh: 
rung fommen würden. Vom Gefrierpunfte aufwärtd nimmt die 
Härte, die der Stahl durch Ablöfchen erlangt, in dem Grade ab, 
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in welchem die Temperatur des Waſſers fleigt, und fochendes 
Waffer härter den Stahl nicht mehr. 

Da der eigentliche Härtegrad nicht allein vom der niederen 
Zemperatur, fondern von der größeren oder geringeren Wär: 
meleitungs-Fähigkeit der Slüffigfeiten felbft abhängt, im weldyendes 
Stahlſtück abgelöfcht wird: fo Fann der Mangel der einen durd 
Erhöhung der andern ausgeglichen werden, denn reines Waſſet 
von fo hoher Temperatur, daß ed dem Stahle den höchjten Härte: 
grad nicht mehr zu ertheilen im Stande ift, Fann durch Beimen: 
gung von gewiflen Stoffen dennoch eine fo große Wirfung be: 
vor bringen, ald Waller von einer viel niederen Temperatur, wo 
durch für die Praris viel gewonnen ift, obwohl reinesWah 
fer von beffimmter Temperatur ald Härtemittel für alt 
Gegenftände ausreicht und diefelbe Wirkung hat, ald alle nod I 
künſtlich zuſammen gefegten und oft fo geheim gebaltenen Harte 
mittel, 

Um die Leitungöfähigfeit eines nicht hHinreihend Fal: 
ten Waſſers zu verbeffern, mifcht man ihm mineralifche Säuren 
zu, z. B. etwas Galpeterfäure (Scheidewaffer) oder Schwefel: 
fäure (Vitriolöl), und zwar deſto mehr, je höher die Temperatur 
des Waffers ift, fo daß man fich zulegt des gewöhnlichen Schei⸗ 
dewaſſers von ı,22 Gewichts allein bedienen fann, z. B. zum 
Härten von Grabſticheln, Feilen, die jedoch hierauf fogleich in fri⸗ 
ſchem Waffer auf's befte gereinigt werden mülfen, damit die Säure 
ihre Oberfläche nicht angreife, rojten mache oder gar zerftöre. 

Waller mit Schwefelfäure fauer gemacht, war lange ein 
großes Geheimniß der englifchen Feilenhauer als — für 
die Sägefeilen, 

Auh Queckſilber wirft wie ongefäuertee Waſſer, und 
bat vor allen anderen KHärteflüffigfeiten den Vorzug, daß ed die 
glühende Oberfläche nicht oxydirt. Bei Heinen Feilen mit fehr fer 
nem Hiebe, die man von bereitd brenuenden Kohlen dicht umgeben 
anglüht, daß fie nicht von der Luft getroffen werden fönnen, und 
ſich alfo nicht im Feuer orydiren, und die man dann ſchnell in 
ein Gefäß mit Quedfilber taucht, thut das Quedfilber große 
Dienfte, und Prof. Altmütter (Jahrbücher des polyt. Inſti— 
tuted, XII. ı) glaubt, daß die berühmten feinen Zapfenfeilen des 
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Lavouſi in Genf auf diefe Weife gehärtet find. Das Qued: 
filber muß während des Ablöfchens in’d Waller geftellt werden, da 
es ald guter Wärmeleiter fich ſchnell erhigt, und dann nicht mehr 
rafch genug abfühlend wirfen würde. Bür große Gegenftände 
ift es indeffen zu Foftbar, auch möchte ed, wegen feiner giftigen 
Wirfung in Subftanz und in Dämpfen auf den menfchlichen Ors 
ganismus, im Großen durchaus nicht zu empfehlen fegn. 

Sehr oft ift es jedoch erforderlich, vorzüglich um dem Stahle 
neben der Härte die Elaftizität hervorzurufen, ihm feine Wärme 
minder rafch zu entziehen, und dieß gefchieht, indem man die Lei— 
tungsfähigkeit der abfühlenden Subftanzen vermindert. 
Die Leitungsfähigfeit des Waflers wird vermindert durch 
partielle Zerftörung der leichten Werfchiebbarkeit feiner Theil: 
chen, indem man dasfelbe von fchlechtleitenden pulverigen Stoffen 
auffangen läßt; in folder Form bildet eö die befannte feuchte 
Kohlenlöſche. Ähnliche Wirkung erfolgt, wenn man ihm 
ſchlechtleitende Körper beimengt, z. B. Seife, doch nicht zu viel, 
denn eigentliches Seifenwaſſer haͤrtet beinahe gar nicht. 

An gewiſſen Fällen erfegt man das zum ſchlechten Wärme: 
leiter ungefchaffene Waffer auch gänzlich durch fette und äthe- 
rifhe Dle, Wachs, Fett, Unfchlitt oder Seife. 

Unter den fetten Olen ift im Orient das Seſamöl, bei 
und das Rüböhl am gebräuchlichften ; als ätherifches OT bedient 
man fi) im Orient verfchiedener Naphthen, fletö in Berbins 
dung mit fetten DIen, Fett und Wachs. 

Alle diefe Tegtern Härtemittel werden gewöhnlich bei fchnei« 
denden Werkzeugen, oder Fleinen Bohrern der Uhrmacher, bei Sä- 
belflingen, Sägen: und Uhrfedern u. dgl. angewendet, wie wir 
fogleich ſehen werden. 


$. 11. 
Verziehen des Stahles beim Härten, 

Weil das durch Hige ausgedehnte Stahlſtück fi) nach dem 
plöglichen Abfühlen durch Eintauchen zufammen zieht, fo ift es 
von der größten Wichtigkeit, diefes Zufammmenziehen fo gleichmä— 
fig zu veranlajfen,, daß dadurch die Form des Stahlſtückes nicht 
verändert: wird. 
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Das Eintauchen parallelepipedifcher langer Stücke, wie z. B. 
der Beilen, muß deßhalb fo geſchehen, daß diefe mit ihrer lan— 
gen Achfe vertifal auf der Waiferfläche jtehen, und fo rafch, daß 
die Gefhwindigfeit nahe diejenige it, mit welcher der Körper 
frei ins Waller fallen würde, aber auch feine größere. Iſt der 
Gegenitand von einiger Größe, fo muß er, um feine Oberfläche 
ſtets mit frifhem Falten Waſſer in Berührung zu bringen, das 
rin berumgeführt werden, aber nicht zu rafch, damitdas Waf 
fer Zeit hat, alle Stellen des Stahles gleihmäßig zu berühren. 

Iſt z. B. die Seile mittelft ded Hammers zuerſt 'gleichförmig 
und gut bearbeitet, ift der Stahl von guter Qualität, fo wird 
die Teile auch nah dem Härten ihre frühere gerade Richtung 
behalten haben. 

Bei halbrunden Feilen würde das auch noch fo vorfichtige 
Eintauchen nit ausreihen. Man mus eine foldye defhalb zur 
felben Zeit, in welcher man fie ſenkrecht ins Waller taucht, 
auch horizontal mit der halbrunden Seite voran bewegen, bis fie 
ganz im Waſſer it, fonft befommt fie nach dem Härten eine 
Krümmung rückwärts. Flache und lamellenartige Stahlgegenftände, 
müſſen immer mit der fchmalen Seite voran oder mit der Kante 
fenfrecht in's Waller getaucht Ban wenn fie ſich nicht ver: 
giehen follen. 

Am fhwierigften aber find Gegenfiände von ungleihmäßiger 
und unregelmäßiger Korn und Dice zu bärten, wohin man alle 
feilförmigen fchneidenden Inſtrumente, namentlich Meier aller 
Art, rechnen muß. Sind Meifer aus einem einzigen gleichförmigen 
Stück Etahle, jo muß man fie immer mit der dickſten Stelle 
zuerjtins Waſſer tauchen, dann darin vertikal halten, und fie 
in einer Spirale im Waſſer berumführen. 

Zrog aller diefer Vorſichtsmaßregeln wird man fehr oft 
nicht verhindern Fönnen, daß durd ‚das rafche und ungleichför- 
mige Zufammenziehen des abgelöfhten Stahles die Kontinuität 
an einzelnen Iheilen feiner Maſſe, welche, fchon erftarrt, der bef: 
tigen Zufammenziehung des anderen Theiles nicht nachgeben 
Tonnten, aufgehoben wird, wodurd feine oft unfichtbare Riſſe, 
Härteriffe oder Härtborften (fendilles, gergures) ent: 


ſtehen. 
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Das Abfühlen bei Inftrumenten, die nicht der größten Härte 
bedürfen, muß defhalb entweder: 

») Nicht fo rafch bewirft werden, weßhalb man entweder 
das Ablöfchwailer heiß macht, wie die Lydiatt für fleinere Ge— 
genftände empfiehlt, oder daß man fich 3. ®. zum Härten von 
Säbelflingen entweder der angefeudteten Kohlenlöſche 
bedient, oder wenn fie aus fehr hartem indifchen Gußſtahl find, 
diefelben bloß in feuchte Leinwand fchlägt, oder fie in einer 
Mifhung von Dlen und Wachs ablöfcht. 

In diefe Mifchung aus gleichen Theilen Sefamöl, Schaf: 
talg, weißen Wachfed und Steinöl, werden den orientalifchen 
firfchrothglühenden Säbelflingen, vorzüglich wenn, wie bei gewife 
fen Damasfusfäbeln, die Schneide aus einer andern Stahlforte 
als der Rüden befteht, mit der Schneide voran eingetaucht, was 
bei gleichförmigem Stable und beim Waſſer ald Härtemittel ſich 
gerade umgefehrt verhält, 

Uhrfedern werden deßhalb immer kirſchrothglühend in üb: 
öl, und Senſen nach dem hellkirſch- oder gelbrothen Glühen in 
gefhmolzenes Unfchlitt geftedt; hierauf, nach dem Abftreichen 
dejfelben, im feuchte Kohlenlöfche gebracht, einen Augenblid in 
den Wärmeofen gehalten und dann in Faltes Waller getaucht. 
Uhrmacher bärten ihre feinen Drillbohrer auch, indem fie diefelben 
glühend in ein Stüd Seife fleden. 

2) Indem man große Stüde ftufenweife härtet. Zuerft wer⸗ 
den fie nur fo heiß gemacht, daß fie, ind Waffer getaucht, zifchen, 
dann zum zweiten, dritten, auch wohl vierten Male immer etwas 
flärfer erhigt, jedesmal im Waller abgelöſcht, und ihnen zulege 
erjt die volle Hige gegeben, die zum Härten nothwendig ift. 

Haben fi Stahljtüde durch das Härten verzogen, fo rich- 
tet man fie am Beften nad) dem Anlaffen (auh Ablaffen 
genannt). _ 


u. $. 12. 
a Technik des Anlaffene. 
ch dad Härten feinen höchſten verwendbaren 
J Zähigfeit erhalten hat, würde jedoch in 
thien oder Lamellen noch immer viel zu 
a gewöhnlichen Gebrauche zu dienen. Man 
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gibt ihm deßhalb zum Theil feine urfprüngliche Tenazität durch 
das Anlaffen wieder. 

Wir haben fchon im Worhergehenden ($. 8) die Operation 
des Anlaſſens entwicelt, und über die Karben gefprochen, die uns 
ald Anhaltpunft zur Beflimmung der Temperatur und des ihr 
entfprechenden Haͤrtegrades dienen. 

Um die Farben gehörig lebhaft erſcheinen zu machen, müjfen 
die Stahlgegenftände vor dem Härten polirt werden, und eben 
fo wieder nach dem Härten. | 

Beim Anlaffen hängt wieder alles von der Ertheilung eines 
gleihförmigen Hißegraded durch die ganze Maſſe des anzus 
laffenden Stüdes ab. 

Dad Feuer ſelbſt muß aus gehörig gleichförmig zerfleinerten 
Kohlen beftehen, zugleich aber auch fo rein feyn, daß man Die 
Farben⸗-Nuancen, mit welchen fi die Oberfläche des anzulajjen: 
den Stahlſtückes überzieht, genau zu beobachten vermag. Eine 
rauchende Kohle in der Eife kann defhalb die ganze Arbeit verder: 
ben. Daß beſte Mittel, ein Stahlſtück anzulaffen, würde eine gleiche 
förmig große nicht fehr leuchtende Flamme, etwa die des Weins 
geiſtes ſeyn, in weldyer man die Stahlſtücke herumführt; allein 
diefes Mittel ift zu foftbar, 8 bei großen Gegenftänden anzuwenden. 

Slammen, die durch frifche Holzfohlen mittelft des Blaſe— 
balges in der Ejje erhalten werden, fönnten wohl die Weine 
geiftflamme im Großen erfegen, denn felbft gut gebrannte 
Holzfohlen geben noch immer eine Flamme, und in diefen werden 
z. ®. die Senfen in Steiermark angelaffen. 

Am beften iſt e8 bier, Die brennenden Kohlen von gleich: 
förmiger Größe in ein Kohlenbeden oder in ein anderes ähnliches 
Gefäß zu bringen, und diefelben mittelit eines Bächers anzufas 
hen. Noch beifer gewahrt man die Farben, wenn man fich einer 
mit Löchern durchbohrten eifernen Platte bedient, auf welche man 
die Gegenftände legt, wenn fie dur) darunter gebrachte glühende 
Kohlen gleihförmig erhigt if. 

Andere bedienen ſich anjlatt der dDurchbohrten Platte eines 
länglichen Kaftend, einen Zoll hoch mit Sand gefüllt, der dann 
durch darunter angebrachte Kohlen unter beftändigem Umrübren 
ded Sandes fo lang erhigt wird, bis er gleichförmig heiß gewors 
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den it. Hat man dann das Sandbett geebnet, fo werben die an- 
zulaffenden Stüde darauf gebradht. Zum Anlaufenlafjen der Sen- 
fen in der Graffhaft Marf im Siegen’fchen jtreut man bloß hei— 
fen Sand auf diefelben, wodurd natürlich ein fehr ungleicher 
Effeft hervorgebracht wird. Uhrfedern zieht man in der Schweiz 
gewöhnlich bloß ausgeſtreckt langfam über eine,alte grob gehauene 
Geile, die über einem Fleinen Ofen liegend dadurch gehörigen Hitze⸗ 
grad erlangt. Die Zähne der Feile, welche die Federn nur in 
wenigen Punkten berühren, theilen der Feder die Hitze fo lang⸗ 
fam mit, daß man Zeit genug hat, das Erfcheinen des gewünſch-⸗ 
ten Zoned von Violett oder Blau zu beobadhten. 

Beim Anlajfen von fehr langen Gegenftänden, z. B. von 
Säbeltlingen, benügt man am beften zum Erhigen der Klingen 
ein 2 bis 3 Quadratzoll flarfed Prisma von Qußeifen, dad nad) 
der Srümmung der Klinge genau gegoffen und abgerichtet ift. 
Man bringt es zum ftarfen Rothglühen und legt dann die gehärs 
tete Klinge mit dem Rüden darauf, bis fie blau anläuft. Wie man 
die Schneide fchügt, werden wir fpäter fehen. 

Für dünne Sachen gebraucht man erhißtes DT. Wenn das 
Öl einen diden Dampf von fih gibt, fo taudht man den 
Gegenjtand hinein, und erhält nun eine Härte, die für Werk: 
jeuge zum Drehen in Meifing fehr geeignet ift. 

Da die verfchiedenen Farben oft fo fchnell nach einander er» 
fcheinen, daß es ſchwer ift, die gewünfchte Farbe feitzuhalten, 
fo bat man auch Hier Metallmifchungen vorgefchlagen, welche 
bei gewiſſen Temperaturgraden fchmelzen, entfprecheud dem Hi: 
begrade der Aulauffarben. 

Wir haben mehrere Härtetafeln, in welchen die Schmelz— 
und Erjlarrungspunfte verfchiedener Metallmifhungen angegeben 
jind. 

Wil man ſich diefer Mifchungen bedienen, fo ift es noth— 
wendig, daß man fie immer gerade in derjenigen Temperatur erz 
balte, in welcher fie flüſſig geworden, oder umgefehrt nahe 
dem Erftarren find — eine Aufgabe, die im Großen ſchwieri— 
ger zu löfen ift, ald man glauben ſollte. 

Noch am vortheilhafteiten ijt ein nicht zu tiefer Kaften aus 
Bußeifen, in welchen man Blei gerade zum Schmelzen bringt, es fo 
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forgfältig ald möglich in diefer Temperatur erhält, und der Ory: 
dation halber mit einer eifernen Platte bededt, die jedoch darauf 
ſchwimmen muß. 

Auf diefe werden dann die anzulaifenden Gegenflände gelegt 
und beobachtet, bis die verlangte Anlauffarbe erjcheint. 

Das Blei felbit ſchmilzt, wenn ed rein iſt, bei einer Tempes 
ratur von 344 Graden des hunderttheiligen Ihermometerd, und 
bei diefer Temperatur fängt die dunfelblaue Farbe fchon zu vers 
ſchwinden an. Man fönnte diefe ald die Grenze des Anlajfens 
betrachten, 


Will man es verfuchen, ftatt die Anlauffarben zu beobachten, 
ſich auf die Temperatur fchmelzender Metallmifchungen zu verlaf 
fen, fo dient dazu eine Tabelle von dem Engländer Parfes. 


Metallmis Temperatur 


von * Anlauf⸗ 
Blei | Zinn | Celfius. farben. 
Theile. 
Für Lanzetten ..7 4 221° Hellgelb 
» andere chirurgifche 
| Inſtrumente . | 7';| 4 || 227° |Strohgelb 
» Nafirmeffer . .|| 8 4 || 233° {3% Hafergelb 
ii » Sedermeiler ıc. . | A 2380 ‚Soldgelb 


» größere Federmef: 
fer, Sfalpelle :c. || 10 4 || 249° Purpurroth 
I » Scheren, Harte 
meißel cc. . . | 14 4 u 
Tauben 
balsfarbig 


| » Veile, Hobeleifen, 
Safchenmejler . || 19 4 271° 
» Tiſchmeſſer, grös 
fere Scheren . || 30 4 
» Degenflingen,Uhrs 
| federn :c. 
» Gägenblätter . 
Zepter Grad deö An» 
laſſens — Fi fü 
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Die anzulaffenden Gegenjtände müffen in diefe Mifchungen 
mittelit einer Zange getaucht und unter der ne a erhalten 
werden. 

Mifhungen aus Wismuth, Blei und Zinn, dann aus Blei 
und Zinn für viel mehrere Zwifchengrade der Bahrenheir'fchen 
Stala, nody unter dem Siedepunfte des Waſſers bis zum Schmelz» 
punfte ded Bleies, der jedoh dort nah Dalton noch 322 
Grad angenommen, finden wir von Prechtl angegeben in den 
Jahrbüchern des polytech. Inftitutes in Wien, 1. Bd. ©. 197. 

In der Praris bedient man fich nur zweier Subftanzen, um 
mitteljt derfelben eine Erhigung von einem Grade hervorzubrins 
gen, bei welchen der Stahl blau anläuft, und diefes Mittel haben 
wir wieder, wie dad Schweißen ded Stahles mittelft Borar, vom 
Driente hergeholt. 

Man erhipt nämlich die anzulaffenden Stüde gelinde, bes 
fireicht fie mit Ol oder Talg, und erhigt fie dann gleichförmig fo 
lange, bis dad Fett zu brennen anfängt. 

Diefe Art des Anlaſſens wird vorzüglich in England anges 
wendet bei Federn für Patent: Bratenwender und ſich ſelbſt 
aufrollende Maßftäbe u. dgl ; gleichfalld zum Anlaſſen von S ä- 
geblättern, Alle diefe Artikel dürfen jedoh niht zudünn 
feyn, wenn man das Fett ausbrennen laſſen will, da fie fonft zus 
legt dennoch glühen, und wieder in deu —n Zuftand 
übergehen würden, 

Diefe angegebenen Methoden führen bei nur einiger Vor— 
fiht alle zum Ziel, wenn ed darauf ankommt, irgend einem Stahl⸗ 
gegenftande einen durchaus gleihmäßigen Härtegrad zu geben. 

Bei Klingen jedoch, die auf Harte Körper gebraucht wer- 
den, und doch zugleich elaftifch feyn follen, was bei orientali- 
fchen Klingen indejlen felten der Fall it, muß man, wenn’ die 
Klingen aus einer homogenen Stahlmajfe gefchmiedet find, der 
Schneide und dem Nüden verfchiedene Grade der Härte geben. 
Die Schneide muß immer hart und zähe zugleich, der Rüden 
dagegen immer elaftifch feyn. 

Um dieß zu erlangen, gibt man zuerft der Klinge diejenige 
Anlaßfarbe, die man für die Schneide als die paffendfte gewählt 
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auf Mittel denken, die Schneide bei diefer Farbe und Härte zu 
erhalten, während man dem Rüden eine größere Hige mittheilt, 
nämlid im Durchfchnitt die Wafferfarbe. 

Am einfachjten wird dieß bewirft, indem man die Schneide 
der bereitö violett angelafjenen Klinge, nachdem diefe wieder zuerſt 
fo polirt worden ift, daß fie ihre natürlihe Stahlfarbe erhal« 
ten, etwas weiter als fie ihre Härte behalten foll, von beiden 
Seiten mit Körpern bededt, die gute Wärmeleiter find, z. B. mit 
Eifenplatten, diefe vermittelft einer Zange feit an die Schneide 
andrüdt, und fo das Ganze in ein reined aber nicht rauchended 
Effenfeuer bringt, und dann rafch erhigt. Der freie Rüden wird 
bald die gewünfchte Aulauffarbe zeigen, während die von der Mes 
tallſchiene bedeckte und alfo befchügte Schneide ihre vollfommene 
Härte behält. Es ift gut, wenn die Eifenfchienen, deren man ſich 
zu diefem Zwede bedient, an einer ihrer langen Seiten, die dem 
Rücken der anzulaffenden Klinge zugekehrt ift, ſich etwas dünner 
verlaufen, um auch den Übergang von dem Härtegrade des Nüfs 
kens zu dem der Schneide gleichfalls allmälig zu machen. Wenn 
diefe Platten an ihrem flärkjten Ende nicht gar zwei Linien did 
find, ift es hinreichend; aber auch gut, die Platten fo zujurichten, 
daß fie die Schneide an allen ihren Theilen fo dicht als möglich 
berühren. 

Statt diefer Platten bedient man fich auch vorzüglich bei 
langen Segenftänden einer gelben Rübe, Kartoffel, oder überhaupt 
einer ähnlichen faftigen Wurzel, die man der Länge nach halb 
einfchneidet, und in den Schnitt die auf obige Art anzulaffende 
Klinge bis zur Hälfte ſteckt. Der Saft der Rübe erhält die Schneide 
vollfommen in ihrer urſprünglichen Härte, 

Beim Anlaffen von gehärteten Säbelflingen aus fehr hartem 
Gußſtahl auf dem oben erwähnten rorhglühenden Prisma aus 
Sußeifen, fährt man bloß mit einer eingefchnittenen Kartoffel rafch 
über die Schneide hin und her, während der übrige Theil der 
- Klinge blau anläuft, 

Auch geglühter Kienruß als ſchlechter Waͤrmeleiter kann 
für runde Sachen ſehr gut gebraucht werden. Wollte man z. B. 
den Hals einer Hohldocke haͤrten, und die Schraube daran weich 
erhalten: fo macht man eine Büchſe, die an den Hals der Docke 
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paßt, flopft den Raum zwifchen der Schraube und der eifernen 
Büchfe mit Kienruß aus, und bringt einen Dedel darauf. In 
diefem Zujtande fann man das Ganze rotbglühend machen und ind 
Waller tauchen, wobei der Hals der Docke vollkommen hart, die 
Schraube hingegen ungeändert weich bleiben wird, 


.ı3. 
Nihten der gehärteten angelaffenen Stahlſtücke. 

Man wird felten finden, daß ein Stahlſtück von nicht völlig 
regelmäßiger Form nad dem Härten durchaus feine früher ihm 
mitgeiheilte Form behalten hat. 

Eine Stahlarbeit, die fich durch das Härten, wie wir oben 
gejagt, verzogen bat, muß defhalb nady dem Härten wieder ges 
richter werden, eine Operation, die Außerft ſchwierig ift, und mit 
fehr viel Delifateffe ausgeführte werden muß, wenn fie gelingen 
foll. | 

Am allerfhwierigften, und oft gar nicht auszuführen iſt fie 
nad dem Härten der Stahlgegenftände. Leichter auszuführen, 
und am ſicherſten in ihrem Erfolge wird fie nad) dem Anlaffen 
der gehärteten Gegenſtände. 

Die Operation fann auf dreierlei Weife unternommen wer» 
den. Bei fehr harten, gar nicht, oder nur wenig angelajjenen 
Segenftänden, ift ftarfer Drucd durch eine Schraubenprejfe, vers 
mittelft dejfen man den erwärmten Gegenfland zwifchen etwas 
weichen erwärmten Metallmaffen, 3. B. zwifchen fupferne Blöden 
in feine vorige richtige Lage drängt, und ihn in diefem Zuftande 
erfalten läßt, das einzige und zu Gebote ftehende Mittel. Der 
Gegenfland muß, wie gefagt, vor dem Richten fo viel erwärmt 
werden, daß fich die Lage feiner Moleküle konftant oder für die 
Dauer ändern läßt; doc) darf die Hitze nicht fo hoch geben, daß 
fie die urfprüngliche Anlaßhärte des Stahles verändert. Die Hipe 
des zu richtenden Gegenflandes darf deßhalb nicht höher gefteigert 
werden, als daß man ihn gerade noch mit der Hand anfajjen 
fann, 

Auch die Fupfernen Blöcke müffen diefelbe, aber feine höhere 
Temperatur haben, Bei angelajjenen Gegenftänden bedient man 
fi am beften des Richthammers. 
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Hat ſich naͤmlich der Gegenſtand gekrümmt, indem ſich die 
Stahlmoleküle der einen Seite mehr zuſammen gezogen haben, 
als die der anderen: ſo iſt es Aufgabe des Arbeiters, vermittelſt 
der Hammerſtreiche die eine Seite ſo weit auszudehnen oder zu 
treiben, und die Verdichtung dieſer einen Seite in fo weit aufzu⸗ 
heben, daß fie nicht größer bleibt, als die der entgegengefegten. 
Die Hammerftreihe müffen alfo auf diejenige Stelle fallen, wo 
die Molefüle am dichteften liegen. 

Daß jedod) die Molefüle auf derjenigen Seite des Stahl: 
ftücfes weichen, die vom Hammer getroffen werden, und nicht auf 
der entgegengefegten, mit der Amboßbahn in Berührung ſtehen⸗ 
den, wodurch gerade der entgegengefegte Effekt, nämlich eine 
noch ftärfere Krümmung des Gegenſtandes erjwedt werden 
‚würde, hängt von der Form der Hammerbahn, und von bet 
Schwere des Hammers felbit ab, im Verhältniß zur Größe 
deö zu richtenden Gegenftandes. 

Die Hammerbahn muß deßhalb fo ſchmal gewählt werden, 
daß fie fich beim Schlage ihrer ganzen Länge nad dicht an dad 
Metall legt, und fo beim Schlage rafch eindringt, ohne die ganze 
Maſſe in Bewegung zu fegen. Iſt die Hammerbahn zu breit und 
der Hammer zu fchwer: fo bleibt der Hammer zu lange und aud 
in zu großer Maffe auf der Stahloberfläche liegen, während die 
freien Enden des Stahlſtückes in die entgegengefegte Bewegung 
gerathen, und die Stahltheile geben auf der Seite der Amboß⸗ 
bahn nad), d. h. das Stück krümmt fi) noch mehr, ald es vor 
dem Hammerftreihe der Fall war. 

Der Hammer felbft, Tafel 368, Big. 14, bildet den achten 
oder neunten Theil eines parallelepipedifchen Stahlringes, in 
deſſen Mitte der Helm oder Stiel ald Achfe des Kreisbogenftüdes 
eingeftecft if. Der Stiel ift gewöhnlich Fürzer ald der Radius 
aber länger als der Hammer felbit, das Verhältniß des Hammers 
zum Stiele ift etwa wie 5 zu 6, und feine Dide */,; der Ham: 
merläuge; fo daß, wenn der Stiel wie gewöhnlid bei großen 
Hämmern g Zoll lang it, der Hammer 7'/, Zoll lang feyn 
Fönnte. Die Enden diefes Hammers find nicht flach, fondern nad) 
beiden Seiten fo zugefchärft, daß fich eine fehmale erhabene Bahn 
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von etwa 3 Linien Breite und q Linien Länge bildet, die in der 
Richtung ded Hammerftieles läuft. | | 

Der zu richtende Gegenftand wird auf einen Amboß gelegt, 
und mit dem Hammer rehtwinfelig auf diejenige Richtung 
rafch und ziemlich fanft gefchlagen, in welcher fich die Stahlfläche 
dehnen foll. 

Bei elaſtiſchen Gegenitänden, wie Säbelklingen u. dgl., 
reicht e8 hin, fo lange fie noch warm find, vom Anlaffen ber fuP: 
zefſive jeden einzelnen Theil der Klinge nad) der entgegen: 
gefegten Seite zu krümmen, nach welcher er ſich geworfen hat. 
Geübte Schwertfeger treten bloß mit einem Fuße auf das Ende 
einer mit ihrem Krümmungsbauche aufwärts gerichtete, vom Ans 
lajjen her noch warme Säbelflinge und ziehen fie fo, diefelbe ge— 
gen ſich heraufbiegend, unter dem Buße durch: 

Bequemer erfegen den Fuß ein Paar auf der Werfbanf auf: 
gerichtete ſtarke Stifte in 3 Zoll Entfernung von einander, gleich 
den Zinfen einer zweizadigen Gabel. Man zieht die Klinge noch 
warm in der Richtung, in welcher die Zinfen hinter einander fe 
ben, zwifchen diefen Zinfen in der Art durch, Daß diejenige Seite, 
die den Bauch der Krümmung bildet, immer an die Seite jenes 
Stiftes fo feit ald möglich anzuliegen kommt, die dem Arbeiter am 
naͤchſten ſteht. 

Will man die Anlaßfarben von irgend einem fcharfbegren;: 
ten Theile des gebläuten Stahles wegnehmen, fo fann man das 
Polirpulver nicht anwenden, fondern man müß fich der Säuren 
bedienen. Zu diefem Ende überzieht man die Stellen, die ihre 
Anlaßfarben behalten follen, mit Wachs, oder will man Figuren 
erhalten, mittelft eines Pinfeld mit einer Farbe aus Ol und feins 
geriebenem Blutſteine, und taucht das Ganze fo in ftarfen wars 
men Weineffig oder in eine Mifchung von 20 Theilen Waſſer und 
einem Theile Schwefelfäure. Sobald die Farbe verfhwunden ift, 
was gewöhnlich fehr ſchnell gefchieht, muß dad Stück eben fo 
raſch in reinem Waller abgefpült werden, bis jede Spur von 
Säure? verfhwunden ift, die immer ein Noten der von der Säure 
berührten Stelle zur Folge haben würde, Bedient man fich Falten 
Eſſigs, fo kann man, je nachdem der Eſſig kürzer oder länger 
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wirft, die blaue Anlauffarbe in violett, roth, gelb und endlich 
weißgrau verwandeln, 


$. 14. 
Technlſche Prüfung des Stahles. 

Es gibt nicht ein und auch nicht zwei äußere Merkmale zus 
fammen, aus denen man die Güte und Brauchbarfeit eined Stah- 
les mit Sicherheit erfennen Fönnte. 

Selbft das Korn auf dem Bruche ift fegr trügerifh, da ed 
fehr fein auch durch mechanifches Bearbeiten mittelmäßigen Stah⸗ 
led hervorgebracht werden fann, und mit der Güte des Stahles 
in feinem direften Verhältniffe lebt. 

Um über die Güte des Stahles alfo mit Zuverläßigfeit ur: 
theilen zu fönnen, muß man eine Reihe von Verfuchen anftellen, 
das heißt: man muß ein oder einige Stücke der zu prüfen- 
den Stahlforte auf alle jene Eigenfhaften unterfudhen, die von 
einem guten Stahl gefordert werden. 

Bon allen Stahlforten ohne Ausnahme verlangt man, daß 
fie weder warmes noch Faltbrüchig feyen. Zu diefem Zwede läßt 
man den Stahl nur braunroth glühen, löſcht ihn in Waller ab, 
bämmert ihn dann Falt, biegt ihn an einer anderen Stelle hin 
und ber, und dreht ihn gleichfalls um feine Achfe, während eines 
feiner Enden in einem Schraubftoc feftgehalten wird. Bekommt er 
biebei feine Kantenriffe, oder bricht er nicht, fo ift der Stahl 
nicht Faltbrüchig, fondern weich, Man erhigt hierauf eine gleiche 
Stahlſtange bid zur Gelbröthe, und haͤmmert fie hierauf bis fie 
kalt wird. Bekommt der Stahl auch hier feine Kantenriffe, fo 
ift der Stahl nicht rothbrüchig und nicht ſpröde. 

Ron allen Stahlforten, Gußſtahl ausgenommen, verlangt 
man, daß fie im freien Feuer Teiht [hweißen. Wird der 
Stahl in diefer Schweißhige gehämmert, und die Oberfläche ers 
fcheint nad) dem Hämmern von Riffen durchzogen, fo ift der Stahl 
rothbrüchig oder warmbrüdhig, und nicht zu brauchen. Auf eine 
ähnliche Weife fucht man einen fchweißwarm gemachten Stahl 
zufammen zu biegen und zufammen zu fchlagen. Erhält dadurd 
der Stahl Riſſe an der von außen gebogenen Seite, fo iſt er 
gleichfalls warmbrüdig. 


— 
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Auch muß feine Textur wenigftens in der Art gleichförmig 
feyn, daß die ungleichförmigen Theile deffelben auf gleiche Weife 
Durch die ganze Maffe vertheilt, und nit an einer beflimmten 
Stelle des Stahlſtückes zuſammen gehäuft vorfommen. 

Da ſich eine folche Ungleichförmigfeit ‚des Stahles durd) ge: 
fchicftes Haͤmmern fo verſtecken laͤßt, daß man aus feiner Bruch⸗ 
fläche nichts mit Sicherheit fchliefen fann, fo erhige man den zu 
prüfenden Stahl bis zur Rofenröthe oder bis zur Gelb- 
röthe und laffe ihn Tangfam erfalten. 

Man baue ihn dann auf einer Seite mit einem Meißel ein, 
und breche ihn, wie fchon früher gefagt, durch einen kurzen ra= 
fhen Schlag mit einem fehweren Kammer. Erſcheinen auf der 
Bruchfläche Stellen mit gröberem Korne, oder gar zadige faferige 
Parthien, fo it der Stahl fchlecht und nur für die gemeinften 
Dinge zu gebrauchen. 

Iſt das Korn fo ziemlich gleichförmig, fo ſchmiedet man ſich 
das Ende einer Stahlftange vierfantig auf einer Länge von etwa 
vier Zoll, gibt ihr Rofenroth als Hitzegrad, härtet fie durch 
Ablöfchen, feilt dann eine Seitenflähe glatt und laͤßt fie 
vorfichtig dunfelblau anlaufen. Nachdem man zwei an einander 
floßende Seiten des Stabes polirt hat, verräth fich auf der einen 
Seite die ungleichförmige Tertur durch mißfarbige, wolfige, fas 
ferige Stellen ; auf der angrenzenden Geite machen fich die La— 
mellen fihtbar, aus denen er während des Gerbend zufammen ges 
fhweißt wurde. Vorzüglich faferige Stellen deuten immer auf 
eine Beimengung von hartem Eifen, und machen ihn für die mei: 
ften Arbeiten unanwendbar. 

Man fchmiedet hierauf ein glühendes Stahlitäbchen an einem 
Ende gegen 2 Zoll lang aus, und haut ed alle halbe Zoll mit 
einem Meißel ein, um nach dem Härten bier die Stüde rein ab» 
fchlagen zu fönnen, bezeichnet auch jedes Stücf mit Punften, um 
feine Stelle in der Reihe zu erfennen. 

Man bringt dieß fo zubereitete Stahlende dann in ein kla⸗ 
res, an allen ſeinen Theilen in voller Glut ſtehendes Feuer, und 
erhitzt es ſo, daß das aͤußerſte Ende eine gelbrothe Hitze, und 
die anderen Punkte aber, ſo wie ſie weiter von der Wirkung des 
Windes entfernt ſind, eine immer geringere Hitze erhalten. Hier⸗ 
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auf wird die Stange im Waſſer abgelöfht, und forgfältig ge 
trocknet. 

Es iſt nun leicht die Haͤrte der einzelnen Stücke zu unterſu⸗ 
chen, am genaueſten mittelſt Körper, deren Härtegrad ſelbſt als 
Anhaltpunkt dient, und in Bezug auf ihre Haͤrte in folgender 
Ordnung auf einander folgen: 

Diamant, Sapphir, Topad, Zafpis, Achat, Medoffiefel, 
Beuerflein, Bergkryſtall, Glas. Kür die Praris jedoch reicht man 
mit dem Feuerftein, der Feile und dem Grabftichel vollfommen 
aus. Machdem man auf diefe Weife nicht allein feine Härte, fon: 
dern auch den Hitzegrad mit ziemlicher Genauigfeit ausgemittelt 
bat, in welchem er feine größte Härte erhielt, fchreitet man zum 
Abfchlagen der einzelnen mit dem Meißel bezeichneten Theile, um, 
dad Korn zu unterfuchen, das der Stahl in den verfchiedenen Hibe- 
. graden angenommen bat. Beim Abbrechen der einzelnen Stüd- 
hen verfährt man, wie ſchon oben angegeben; oder man fpannt 
die Stange in einen großen Schraubjtod, fo daß nur dad abzu- 
brechende Stück hervorfteht. Mittelit eined rafchen Hammerſchla⸗ 
ges bricht man ein Stüd nach dem andern ab, und vergleicht das 
Korn ihrer Bruchflächen neben einander. 

Es wird um fo feiner feyn, in je geringerer Hitze fi das 
Stück befunden hat; dieß zufammen mit der oben erwähnten 
Prüfung der Härte der Oberfläche durch Feuerftein, Feile und 
Grabflichel wird den beften Auffchluß über die Güte des Stahles 
auch in Bezug auf Härte und Korn geben. 


. 15. 
Sm Handel am I. vorfommende Staplforten. 

Wenn wir die Stable zuerft nach den Ländern betraditen, 
in denen fie erzeugt werden, fo haben wir mehr eine Überficht der 
Methoden, nach welchen fie bereitet und benannt werden. 

Da haben wir erftens orientalifhen Stahl, Wooz (Rohe 
ſtahl). Kommt in dreierlei Formen vor. 

1. In Pegelförmigen Stüden von etwa ?/, Pfund fehwer, 
wie fie nämlich im kleinen Schmelztiegel felbft erflarrten mit einer 
fonveren, vom Mittelpunfte nach den Rändern zur firahligen 
Dberfläche, welche die Baſis des Kegels bildet; aus Kalfutta, 
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2. In Kuchen gegen 5’ breit, bei 17’ did, gegen a Pfund 
fhwer, aus Bombay, | 

3. In zylindrifchen Stangen von gleichem Gewichte, aus 
Golkonda. | 

Deutfhe Stable, und zwar füd- und norddeutfche. 

In Süddeutfchland: der im füdlihen Steiermarf, 
Kärnthen, Krain und Tyrol verfertigte Roh- und rafs 
finirte Stahl. 

Steierifhe Stable. 

1. Mockſtahl oder Senfenfhmiedzeug. 

2. Rauhſtahl oder Rohſtahl und feine Unterabtheis 
ungen. a) Zwickſchneidſtahl, b) Mitteljeug, c) Scharfachitapl, 
d) Meißelſtahl, vorzüglich für Münzftempel. Im Durchſchnitte 
werden in Steiermarf jährlich gegen 30000 Zentner feiner Stahl 
verfertigt. 

Kaͤrnthner Brescian-Stahle hart und rein auf der Bruch— 
‚ fläche (quadratifhe Stäbe). Modftapl, Stüditahl, Tannenbaum: 
ſtahl (mit einem Tannenbaum bezeichnet), Münzſtahl, flache Stäbe 
(Azallone), Azallone di bianca, Azallone di machia, 

Paaler Brescian-Stahle, zäher, aber nicht fo hart und 
gleihförmig im Bruch ald die Kärnthuer Stahle. 

Einfaher Romanftahl, und zwar in feinen Unterab- 
theilungen: Romanftahl (DIR als Zeichen), ı Zoll 
Aus im Ganjen nieder: im Quadrat, 1—2 Fuß lang, verpadt 
fpatigen Kolben ge: in Faͤſſern, Stäbe zu 125 Pfund, fehr 

ſchmiedet. ungleichförmig, beſtes und mittleres 
Zeug gemengt. 
AR ein Gemenge ver⸗J Stückſtahl oder dickgevierter Stahl, 
ſchiedener Qualitaͤten. 1/“ im DI und 12—18% lang. 
Ausſchuß von Zweidupf: | Zweidupfmock mit dem Zeichen 30 
und Dreidupfitahl. Dreidupfmod 0 


Ausſchuß von Münz- Zweidupfitahl 5 FS oder flachgevierter 


m... — — Stahl */,“ breit und */z Did; wird 
BEE TIER verpadt in Kiften von 150 Pfund 
oder haben bei der Laͤnge f * 


Dreidupfflahl * TS '/, im Quadrat, 


des Muͤnzſtahles nicht in Kifichen von 125 Pfund. 


ganze Stellen. 
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Kurzer Münzſtahl, bezeichnet 3FS 9, a Buß lang (von 
dem folgenden nur durch geringere Länge unterfchieden). 

Sanger Münzſtahl o FS 9 !/,“ im II, 3° Länge, bie 
beite und reinfte Sorte; 

dann raffinirter Romanſtahl: 


Raffinat Furzer Münzftapl oder Sechsdupfſtahl 2 F 
Raffinat langer Münzftapl oder Zwölfdupfitahl ©° q . 


8 DM 26° Tang. 
Geht über Salzburg und Regensburg nad Norddeutfchland. 
Die Produftion am Brescianftahl ift: 
Srain 14,584 Zentn, feinen, 
Illyrien 497 2 groben Stahl. 
73,542 Zentner. Kaͤrnthen 30,852 » feinen, 


23,109 » groben Stahl. 
Tyrol, 


vorzüglich im Ziller und Pillerfee Thale, jährlich gegen 1500 Zent⸗ 
ner Rohſtahl nad) der fteierifchen Methode. 
Norddeutſchland. 

Weſtphalen und Schleſien, Brandenburg, preußiſcher Berg⸗ 
Diſtrikt, 1500 Zentner Rohſtahl. Schleſiſcher Berg⸗Diſtrikt 350 
Zentner Rohſtahl. Sächſiſch-thüring'ſcher Bergdiſtrikt 5300 Zent⸗ 
ner Rohſtahl. Weſtphäliſcher Hauptberg-Diſtrikt 38,000 Zentner 
Rohſtahl, 1000 Zentner Gußſtahl. Rheiniſcher Hauptberg:-Dis 
ſtrikt: Im Ganzen 101,800 Zentner Rohſtahl; davon das ehema⸗ 
lige Fürſtenthum Siegen produzirt Mittelkühr und hauptſaächlich 
Edelſtahl, 1600 Zentner. 

Hannover. | | 
150 Zentner Stahl, auch Gußſtahl zu Uslar. 
Ungarn liefert gleichfalls beträchtliche Quantitäten Stahl. 
Sranzöfifhe Stable. 
Rhein und Iſere Rohftahl 32,022 Zentner. 
Pyrenaͤen Cementſtahl 36,838. Zentner, 
Loire Gußſtahl 9,628 >» 
Englifhe Stahle. 
Gementftahl 205,000 Zentner. 
Gußſtahl 85,250 « 
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Cementftahl einmal gegerbt Ceinfacher Spornitahl). 
v zweimal gegerbt (zweifacher Spornſtahl. 
» ausgewalzt für Federn. 
Gußſtahl (Silberſtahl) eg } Stahl. 
Spaniſche Stahle. 

Cementſtahl zu Guipuzcoa 1000 Zentner. 
Catalonien, Aragonien, baskiſche Pro: 
vinzen, Aſturien und Galizien 

Ruſſiſche Stahle. 
Rohſtahl 5,300 metriſche Zentner. 


Gementftahl26,800  » » ' 
Diefe Stahle find aus der Uralfette in der Umgegend 
von Ni 


ni:Movogorood am Zufammenfluffe der Wolga und Ofa. 


1 2000 metrifche Zentner. 


I. Abtheilung. 


$. 16. 
Chemiſche Natur des Stahles. 


Wir haben gleich Anfangs den Stahl definirt ald eine ge» 
wife Gattung weißen Roheifens, in feinem Übergange zu 
Stabeifen. ‘ 

Wir werden demnach zunächft die chemifchen Eigenfchaften 
des weißen Roheifens überhaupt zu betrachten haben. 

Es gibt von weißem Noheifen verfchiedene Sorten, wovon 
die reinften und beften find: 

a) Fleinludiges (Fleinlöcheriges), 

b) großludiges (großlöcheriges), 

c) blumiges (ftrahliges), 

d) blätteriges oder Spiegeleifen. 

Keines von diefen läßt fi) in irgend einem Hitzegrade gut 
fhmieden, am allerwenigften d. Bei einiger Vorficht jedoch kann 
a ſo ziemlich unter dem Hammer zum Stehen gebracht werden. 

Behandeln wir diefe Eifenforten mit Säuren, welche auf die 
Metalle überhaupt mehr oder weniger auflöfend wirken, 3. B. 
Salzſaͤure, fo finden wir, daß, während die Salzfäure das Eifen 
anzugreifen und aufzulöfen beginnt, ſich eine Gasart entwidelt 
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von einem eigenthümlich flinfenden, in manchen Bällen oft an 
Steinöl erinnernden Geruch, das übrigens brennbar ift, und nad 
dem Verbrennen Waffer- und Kohlenfäure gibt. 

Endlich hört die Säure zu wirfen auf, und die Wirfung auf 
dem Rüdftand beginnt nicht mehr, wenn man auch noch fo viel 
frifhe Säure zugießt. Es bleibt eine [hwarzbraune ftodige Maffe 
zurüd, die in freier Luft erhigt zu glimmen anfängt, von felbit 
wie Zunder fortbrennt, wieder unter Entwidelung von Kohlen» 
fäure und Stickgas, und ein rothes Pulver zurüdläßt. Digerirt 
man dieß mit Salzfäure, fo zieht eö verbranntes Eifen, nämlich 
Eıfenoryd, aus, und zulegt bleibt ein weißes Pulver zurüd, das 
fi wie Kiefelerde verhält. 

Wir fehen fchon daraus, daß das weiße Roheifen fein reis 
ned Eifen ift, fondern neben Eifen noch Kohle, Kiefel, Mangan 
und Sticftoff enthält. 

Gehen wir zugleich auf die Quantität des Fohligen Rück— 
ftandes, fo finden wir, daß dasjenige Roheifen, das fi) am wes 
nigften widerfpenftig unter dem Hammer verhält, auch) am wenig» 
ften flinfended Gas entwidelt und am wenigften unaufgelöften 
Ruͤckſtand läßt, 

Wir können deßhalb wohl vermuthen, daß die fremden Bei: 
mengungen ed feyen, welche die Widerfpenftigfeit des Roheifens 
unter dem Hammer veranlajfen, und man erhält wohl vollfoms 
mene Gewißheit, wenn man die Beflandtheile der verfchiedenen 
Noheifenforten in Bezug auf ihre Quantität vergleicht. 

Die genaue chemiſche Analyfe gibt und die folgenden Data : 

ſchmied⸗ Fleine große blumiges, Spiegeleifen. 
bared, Iudiges, Tudiges, 

97,114 95,135 94,057 94,576 88,961 Eifen, 
2,171 3,182 4,258 3,721 5,440 Kohle, 
0,005 0,221 0,850 0,9975 4,003 Mangan, 
0,182 0,533 0,084 0, 1201 0,179 &iefel, 
0,532 0,927 0,749 0,5842 ı,200 Stickſtoff, 

0,166 Kupfer, 
0,116 Zinn, 

Wir fehen aus biefen Nefultaten ganz Flar, daß das ſchmied⸗ 

bare Roheiſen die größte Quantität metallifchen Eifend, die ge= 


— 
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ringfte Quantität Kohle, nıtr eine Spur Mangan, dagegen im 
Verhaͤltniß zur Kohle fehr viel Kiefel Habe ; das ihm am nädhften 
ſtehende fehr fchwierig zu bearbeitende kleinluckige Eifen nach die: 
fem die geringfte Quantität Kohle enthalte; daß überhaupt mit 
dem wachfenden Kohlengehalt auch die Schmel;barfeit des Roh— 
eifend zunehme, die ein Hämmern defjelben im rothglühenden 
Zuflande ganz unthunlich macht. 

Wir werden ferner fehen, daß der eigentliche feinfte Hunts⸗ 
manftahl oder silver-steel eine noch geringere Quantität Kohle, 
dagegen eine viel größere Quantität Eifen und Kiefel befige, nebft 
Kupfer und Arfenif; daß endlich das Stabeifen die allergrößte 
Auantität Eifen und die geringfte Quantität Kohle 
enthalte. 

Um demnach Stabeifen in Stahl zu verwandeln, Dürfteman 
ihm nur ein geringed Roblenguantum mittheilen; im 
entgegengefegten Falle, um nicht hHämmerbares weißes Roheifen 
in hämmerbares oder in Stahl zu verwandeln, dürfte man ihm 
nur eine entfprechende Quantität Kohle entziehen. 

Die find auch in der That die zwei Wege, die man im Gros 
fen einfchlägt, um Stabeifen und unhämmerbares Roh— 
eifen in Stahl zu verwandeln. 

Diefe Betrachtungsweife wäre für den Theoretifer hinrei- 
hend; die Praris hat jedoch noch viel andere Umftände dabei zu 
berücfichtigen. 

Wenn wir die obigen Analyfen durchgehen, fo finden wir, 
daß die Roheifenforten noch neben Eifen und Kohle auch andere 
Metalle oder Metalloide enthalten, worunter Kiefel, Mangan und 
Stickſtoff allgemein find. 

Aupfer Hingegen und Arfenif find nur in einigen, nament⸗ 
lich den imNorden erzeugten Roheiſen und Stahlforten vor« 
findig. Die Erfahrung lehrt, daß beinahe jede diefer Beimenguns 
gen die Natur des Eifens in Bezug auf gewiffe Qualitäten bedingt 
oder Ändert. 

Selbſt das befte fhwedifche Dannemora- Eifen ift 
durchaus nicht als reinſtes Eifen zu betrachten, ja ed enthält viel 
mehr Kohle, ald andere gute Eifenforten. — Reine 
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Stabeiſen, das nicht mehr als ein Drittel Prozent Kohle ent⸗ 
hält, fann in feiner Hitze unferer Dfen gejhmolzen werden.. 


Man findet zwar in allen Lehrbüchern der Chemie Methos 
den angegeben, wie man reines Eifen durh Schmelzen im Se f: 
ſtröm'ſchen Sebläfeofen erhalten fönne, und die Vorfchriften ger 
lingen zwar auch bei nur einiger Vorficht; das Eifen ſchmilzt näms 
lih und entwickelt mit Säuren fein flinfendes Waſſerſtoffgas. 


Allein analyfirt man das erhaltene geſchmolzene Eifen, fo finden 


wir, daß ed num über ein Prozent Kohle enthält, alfo ſich 
zuerſt in der heftigen Hige des Sefitröm’schen Ofens mir Kohle 
verbunden habe und dann erft gefchmolzen fey. Alfo die Kohle er 
theilt dem Eiſen die Eigenfhaft, in unferen Feuern im Großen 
flüjfig zu werden, fo daß es gegoffen werden Faun. Je nachdem 
der Tiegel mehr oder weniger porös iſt, und je nachdem feine in- 
nere Släche mehr oder weniger verglafet if, dringt mehr oder wes 
niger Kohle durch den Ziegel. 

Schon Rinmanı hat bewiefen, daß das Eifen, von Kobe 


“ Ten oder auch nur Flammen umgeben, immer Kohle abforbire, e8 


mag in Ihongefäßen eingefchloifen feyn, in welche man will. Nur 


ein hermetifch verfiegelted Slasgefäß macht hievon eine Ausnahme.) 


Schmilzt man alfo Stabeifen, von Kiefelfäure fo frei als 
möglich, mit reiner Kohle aus Zuder bereitet zuſammen, und trägt 
Sorge, daf das Ganze rafch ſchmilzt und, noch flüſſig, fogleich 
ausgegoſſen wird: fo erhält man eine im Vruche ziemlich gut 
ausfehende ſtahlaͤhnliche Maſſe, die fih äuferft weich und zähe 
ſchmiedet, aber durch Ablöfchen nicht im geringften härter gewor- 
den ift. Laßt man den Stahl länger im Fluſſe, als nöthig, fo 
nimmt er immer mehr und mehr die Eigenfchaft an, durch Ablö- 
fhen im Waffer hart zu werden. linterfucht man ihn dann 
chemiſch, fo findet man, daß er in eben dem Verhaͤltniſſe, als er 
die Eigenfchaft, fih im Waffer härten zu laſſen, erhalten, aud) 
Kohle und Kiefel aus dem Schmelztiegel in feine Miſchung auf: 
genommen bat. Es ift demnach eine gewille Quantität Kiefel 
zu gutem Stahl gleichfalld nöthig. Bringt man jedoch mehr 
Kohle in den Schmelztiegel, ald zwei Prozente, fo erhält das 
Produkt die Natur des Roheiſens; es zeigt Neigung, ſchon in 
der Kirfchrothhige unter dem Hammer zu zerfallen, und läßt fih 
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alfo nicht gut fhmieden. Schmilzt man dagegen eine gewilfe 
Quantität Kupfer oder Arfenit mit dem Kohleneifen zufammen, 
fo ertheilen diefe dem erhaltenen Produft gleichfalls die Eigen: 
fchaft, in der Kirfchrothhige unter dem Hammer in Stücke zu zers 
fallen, d h. rothbrüchig zu feyn, und eben dasfelbe thut auch 
eine große Quantität Kiefel. Verändert man jedoch das vers 
bältnigmäßige Quantum von Kiefel, Arfenif und Kupfer in uns 
ferem Schmeljprodufte, jo fommen wir endlidy auf einen Punft, 
wo fih das Kohlenftoffeifen, trod der Beimengung von Arfenif, 
Kupfer und Kiefel, noch gut in einer Kirſch- oder Hellroth: 
bige fchmieden läßt, aber zugleich ein aͤußerſt feines, gleichför- 
miged Korn, verbunden mit einer großen Fefligfeit, annimmt, 
die ed für gewille Zwede, namentlich für fehneidende Werk: 
asuge, überaus tauglich macht. — 

Schmelzen wir dagegen Phosphor mit Eiſen und Kohle zus 
fammen, fo erhalten wir ein Gemenge, das fi) auf dem Bru⸗ 
che durch fein glänzend weißes deutliches Korn fogleich von der 
vorhergehenden Sorte unterfcheidet, eine große Dichte befigt, 
eine fehr hohe Politur annimmt, und ſich nur fehr fchwer zer— 
fhlagen läßt, wenn es. aber einmal der Gewalt des Hammers 
weicht, in Stücke zerfpringt, ohne nur einen Eindrud vom 
Hammer anzunehmen. Neduciren wir die Quantität des Phos⸗ 
phors immer mehr, fo erhalten wir zulegt einen Stahl, der fich 
durch Feſtigkeit wohl vor allen übrigen Stahlarten auszeichnet, 
dem arfenifhaltigen Stahle jedoch an Beinheit des Kornd nad)» 
ſteht. 

Man findet in vielen, vorzüglich oſtindiſchen Stahlen auch 
andere Metalle, namentlich: Chrom, Nickel, Wolfram, Silber, 
Platin, Iridium und Rhodium; die dem Stahle ſelbſt Eigen— 
ſchaften mittheilen, welche mit dem durch die oben genannten 
Metalle demſelben ertheilten, gewiſſermaßen übereinſtimmen. 

Die indiſchen natürlichen Stahle enthalten nah Deluys 
ned alle Nidel oder Wolfram. . 

Stahl mit ein bis zwei Prozent Rhodium gibt nah Fa— 
raday eine Verbindung, die viel härter ald das befte Wooz 
werden fol. Es war ſchon eine feit lange befannte Thatſache, 
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daß Silber, mit Stahl verbunden, ein Gemifche gibt, das jelbit 
die beften übrigen gehärteten Stable angreift. 

Beim Umfchmelzen von Silberfeilfpänen dex Silberarbeiter, 
die immer mit Stahlfeile vermengt find, erhält man, wenn diefe 
Beilfpäne nicht forgfältig mittelſt des Magnet entfernt wurden, 
immer ein Stahlfügelden auf dem Boden ded Schmelztiegels, 
das härter als jeder andere Stahl ift. Auf diefen Umftand ift ſchon 
oft aufmerffam gemacht worden, aber wie dieß bei Gelehrten 
oft der Fall it, Niemand nahm Notiz von der Sache, bis endlich 
Saraday den Verfuch neuerdings wiederholte. Er machte je: 
doch die Erfahrung, daß das Silber */,,. (an Gewicht) des Stab: 
les nicht überfteigen dürfe, wenn ed mit dem Stahl verbunden 
bleiben fol. Schon bei !/,oo it der Stahl größtentheild nur ein 
Gemenge von Stahl und Silberfügeldhen, welches Gemenge 
wegen der eleftrifchen Wirfung der zwei verfchiedenartigen Me: 
talle in Berührung, fehr fchnell an der Luft roftet. Wird die Quan⸗ 
tität Silber noch größer, fo trennt ſich der größte Theil des &il: 
bers während des Erfaltend vom Stahle (wie dad Zinn vom Kur 
pfer in den Gußföpfen der Kanonen) und Silberfugeln erfcheinen 
da an allen Seiten. Vermitteljt Schwefelfäure oder Salzfäure 
fann man dad Eifen trennen, und die Gilberfäden bleiben dann 
wie eingewirft in der Oberfläche zurück. 

Wir haben gefehen, daß alle Stable in der Hauptſache 
aus Kohle und Eifen, mit geringen Quantitäten anderer Metals 
len verbunden bejtehen, und wir müjjen und daher den Kohlen: 
ftoff unter allen im Stable enthaltenen Metallen verhältnifmä- 
fig vertheilt denfen, fo daß wir z. B. im oben angeführten 
Gußſtahle ein Gemenge von Kohlenfloff: Eifen, Kohlenftoffe Kies 
fel, Koblenftoff: Kupfer und Kohlenſtoff-Arſenik befigen. Da- 
durch unterfcheidet er fich auch wie ungehämmertes erſtes Ro h— 
eifen vom grauen Roheiſen deö Querganges, in welchem 
Kiefeleifen und Alumineifen die charafteriftifchen Be— 
flandtheile find *). 


*) Vergleiche meine Abhandlung: On the combinations of carbon 
with silicon of iron ete.; im Londoner und Edinburger philof. 
Magazine, 1839 — 40. Bd. 15 und 16. lÜberfegt in Erdmann’s 
Sournal für prakt. Chemie, 17. Bd. S. 139, und 20, Bd. 
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. 17. 

Der — dieſer Karburete liegt in einem 
anderen Grad, der Thermometer⸗Skala; daher iſt jede Stahl⸗ 
maſſe, die wir durch das Zuſammenſchmelzen dieſer verſchiedenen 
Karburete erhalten, mehr ein Gemenge, als ein Gemiſche. Jedes 
dieſer einzelnen Karburete beſitzt einen verſchiedenen Grad der 
Härte und Auflöslichfeie in Säuren, was ſich am ſchoͤnſten 
fund gibt, wenn man ein ſolch' zufammengefchmolzenes Gemenge 
mit Salpeterfäure beftreiht. Die hervorragendflen oder Haupt« 
Karburete nehmen in der Maſſe verfchiedene Stellen ein, die 
fi) auch wegen ihrer verfchiedenen Zufammenfegung und Auflöss 
lichkeit Durch ein Ergftallinifches Gefüge, durch verfchiedene Töne 
oder Schattirungen fund geben, wie man dieß auf der 368. Tafı 
Big. ı an der Oberfläche eines mit Säure behandelten Stüdchen 
Work oder indiſches Stahles fieht. 

Wird ein foldhes Stückchen auf gewöhnliche Weife audges 
ſchmiedet, fo ziehen fich diefe harten und weichen neben einander 
liegenden Karburete in die Länge, in welcher harte und weiche 
Faſern neben einander liegen. Da man, wenn man einen folchen 
Stab zu einer Klinge verarbeiten wollte, oft zur Schneide gang 
weiche Bafern befommen würde, fo war man genöthigt, die Stange 
nad) den verfchiedenften Richtungen um ihre eigene Achfe zu win— 
den, zu drehen und zu ſchmieden, fo daß die verfchiedenartigen Faͤ⸗ 
den mit einander gemengt wurden, Dadurch entjtanden nun 
diefe mannigfaltigen wunderf[hönen fraufen Zeichnungen auf den 
orientalifchen Säbelllingen, die man Damaft, indifh Joar 
oder Giohar, und die Klingen felbft damascenirt genannt hat, weil 
fie zuerft aus Damaskus in Syrien zu und gebracht wurden. 

Diefe Klingen, welche, da ihr Material viel tohlenhaltiger, 
als unfer Stahl ift, fchon defhalb viel härter, aber auch fefler als 
alle die unferen find, haben feit undenflichen Zeiten eine beinahe 
fabelpafte Berühmtheit im Oriente erlangt, welche fidy um fo mehr. 
erhielt, ald die Kunft, folde Klingen zu erzeugen, gegenwärtig im 
Driente verloren gegangen ill. 

Wie oft man auch diefen Stahl umfchmelzt, die verfchieden« 
artigen Karburete werden ſich nach dem Erkalten immer wieder 


durh Säure fichtbar machen lajjen. Da es hierbei bloß auf eine 
Technol. Encyllop. XV. Bd. 24 
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Vermengung von zwei verfchiedenartigen Karbureten anfommt, fo 
bildet fi au bei Gegenwart bloß eines der obigen Metall: 
Karburete (dad Gemeinfte ift dad Kiefel:Karburet oder der Koh: 
lenftoff: Kiefel) ein Doppel Karburet, wenn man überhaupt Eifen 
mit einer großen Quantität Fiefelhaltiger Koble zufammenfchmil;t. 
Indeſſen wird auch nebenbei Kiefel aus der Schmeljtiegel:Maffe 
aufgenommen , wenn der Kiefel in der Kohle mangelt. 

Da ſich auf diefe Weife immer Karburete bilden, welche fi 
durch verfchiedene Schmelz: und Erftarrungspunfte auszeichnen, 
fo werden fie ſich immer fo viel ald möglich von einander trennen, 
fobald die gefchmolzene Verbindung zu erflarren anfängt. 

Geſchieht die Abkühlung nicht zu ſchnell, fo haben die bloß 
unter einander gemengten Verbindungen Zeit, fich in Fleinere oder 
größere Maffen zu gruppiren, wie dieß bei allen Cegirungen beob- 
achtet werden fann, und diefer Umftand ift hinreichend, einen fehr 
deutlichen und großartigen Damaft hervor zu bringen, wie ihn 
nenerdingd Breant hergeftellt hat; ein Verfahren, das wir im 
praftifchen Iheile der Stahlerzeugung Fennen lernen werden. Es 
ift indeſſen nicht richtig, wenn Breant meint, der gewöhus 
lihe Stahl fey eine einfache Verbindung von Kohle und Eifen, 
und erft dann, wenn man mehr Kohle mit diefer Verbindung zu: 
ſammen fchmelze, entftehe eine zweite Koblenfloff-Verbindung und 
dadurch Damasdcener Stahl. 

Die Kohlenftoff- Verbindung im Damascener Stable hat im- 
mer ald Baſis ein anderes vom Eifen verfchiedenes Metall, denn 
aud bei Stahl, der weniger Kohle enthält, als gewöhnlich harter 
Gußſtahl, bilden ih, Breants Meinung entgegen, ſehr Leicht 
damascenirende Verbindungen. Ich ſchmolz ;. B. in einem Shef— 
field'ſchen Bußftahlofen 10 Pfund Eifen in Stüden, mit 8 Hut 
Zuder zufammen, als der Tiegel in völliger Weifgluht war. Es 
wurden zuerft in 3 bis 4 Quadratzoll haltende Theile zerfchnitte: 
nes Stabeifen bineingebradht, und hierauf der Zuder in Papier 
gewidelt, während ein Arbeiter den Dedel mit der Zange bereit 
hielt, um den Ziegel fogleich zu bededen. 

Nach drei Stunden war die Maffe gefhmolzen. Sie wurde 
in einen gewöhnlichen parallelepipedifchen Eingufß gegoffen. Beim 
Schmieden zeigte fich das Eifen weich wie Blei, härtete aber durch» 


Als. 
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and nicht. Nachdem die Dofis Zuder auf’d Dreifache gefteigert wor: 
den war, erhielten wir einen Fryftallifchen König. | 

Hierauf wurde diefelbe Quantität Eifen mit 8 Unzen Zuder 
und 2,6 Drachmen geglühten Kienruß gefhmolzen. 

Die Maſſe fam zur felben Zeit in Fluß, und wurde in die 
parallelepipedifhe Form gegoffen, die gewöhnlich dazu beitimmt 
ift, den gefhmolzenen Gußitahl aufzunehmen. Der erflarrte Ein 
guß, unter dem Hammer auögefchmiedet, härtere aber nur bis zum 
1/, Theil des Radius des Stabed; dad Innere, der Kern näms 
lich, war weich, gleich dem beiten Zabergeifen — viel weicher und 
zäber, als das urfprünglich englifhe Eifen fich verhält. 

Wurde die Quantität geglühten Kienrußes vermehrt, fo 
wuchd auch die Die der ftählernen Rinde, bis endlich bei 4'/z 
Quentchen Kienruß die ganze Maſſe in Stahl verwandelt wurde. 

Auch das befte [hwedifche Eifen, das im Cementir« 
ofen behandelt den allerbeften Stahl gab, fand fid nach dem 
Schmelzen mit Kohle im Stahltiegel immer aus Theilen zufams 
mengefeßt, die fehr guter Stahl waren und andere, die nicht 
gut härten wollten. | | 

Die Urfache ift wohl einleuchtend. Schwedifches Eiſen, im 
Gementofen bloß erweichend,, aber nicht fhmelzend , nimmt zuerft 
aus der dasfelbe umgebenden Kohle bloß reinen Kohlenftoff auf 
(und dieß ift ald eigentlicher Charafter der Cementation wohl im 
Auge zu behalten), während beim Zufammenfchmelzen des Eifend 


mit Kohle fich zuerft dad Eifen durch den Cementationsprogeß mit, 


reiner Koble verbindet, wobei die afchenhaltige Kohle zurücbleibt, 
welche mit dem weißglübenden Ziegel in Berührung nody mehr 
Kiefel aufnimmt, beinahe in demfelben Augenblidfe, wo fie fich 
als eine eigenthümliche Kiefel-Legirung mit dem Eifen verbindet, 
welches durch den reinen Kohlenftoff in Fluß gerathen ift. 


¶ Diefe Kiefel-Kohlenverbindung ift ed, welche fich mit dem ger 


fchmolzenen Kohleneifen mengt, und fi immer wieder mehr oder 


weniger auöfcheidet, je nachdem die Maſſe langfam oder fchneller | 
erftarrt. Sie ift ed, welche mit jenen filberweißen Zeichnungen | 


Den Damascener Stahl durchwirft, wenn feine Oberfläche mis 
Säuren behandelt wird. 
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Noch verwiceltere Verbindungen erzeugen fich, wenn Eifen 
in großen Stücden mit Kohle zufammengefchmolzen wird. 

Der gewöhnlichen Theorie gemäß follte man glauben, die 
Kohle würde ſich da, wo fie das weißglühende Eifen berührt, mit 
dem Eiſen verbinden, dasfelbe in Fluß bringen, diefes fließende 
Eifen das übrige noch nicht im Fluſſe fich befindende gleichfalls 
flüffig machen, bis man ;ulegt, vorzüglich wenn man mit einem 
Stabe nmrübrt, eine völlig gleihförmige Mafle erhalten hätte. 

Allein dem it nicht fo.— Dasjenige Eifen, welches mit der 
Kohle in unmittelbare Berührung fommt, erzeugt unfere eben be 
fchriebene Verbindung und gibt, wenn fie mit weniger kohlenhal—⸗ 
tigem Eifen in Berührung fommt, diefem nur einen gewiſſen 
Theil Kohle ab, während es den Kiefel zurückbehält. 

Eine definitive Verbindung, in welcher die Kohle fich ver 
mindert hat, Eifen und Kiejel ſich aber in eben dem Verhältniſſe 
vermehrt haben, bleibt immer unzerfegt, und findet fich entweder, 
wenn das flüjjige Eifen im Tiegel nicht Kohle genug bat, als 
Klumpen auf dem Boden des Schmeljtiegels, oder ed fcheidet fi 
immer in derfelben Verbindung wiederum während des Erfaltens 
ab. Diefe Abfcheidung gefchieht defto leichter und vollfommener, je 
flüjfiger die eine Kohlenverbindung ijt, welche die andere aufge: 
löft oder vielmehr bloß eingemengt enthält, und je langſamer fie 
erfaltet: fo daß es bei einem fehr ungleichen Blüffigkeitsverhält: 
niſſe ſchwer ift, auch bei der fchnellften Abkühlung die Trennung 
beider Verbindungen von einander zu verhüten, wie wir oben an 
einem Beifpiele gefehen haben, wo der mittlere Theil eines Stahl⸗ 
priöma immer von der leichtflüfligften Eifenmaife, die Außenfeite 
hingegen von dem eigentlichen Stahle eingenommen wurde. 

Waͤchſt die Zahflüffigfeit der einen Verbindung durch Wei: 
mengung verfchiedener fremdartiger Karburete, fo fann man den 
Tiegel, in weldyem die Mengung gefchmolzen wurde, von der Weiß- 

glühhitze langſam bis zum Hellrothglüben erfalten laffen, ohne daß 
fi) die Karburete vollftändig von einander trennen — ein Umftand, 
durch den ſchon in den allerälteften Zeiten die Hervorbringung des 
Kohlen: Damaftes von felbft veranlaßt werden mußte, weil ohne die: 
fen Damaft die aus folhem Stahl gefhmiedeten Klingen nicht zu 
brauchen gewefen wären. 
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Die eben ausgefprochene Bildung verfchieden zuſammengeſetz⸗ 
ter Karburete iftdie Lirfache, daß Stahl durch unmittelbares Zuſam⸗ 
menfchmelzen in Ziegeln erzeugt, nie eıne ſolche gleichförmige 
Flüſſigkeit erlangt, ald Cementſtahl aus beftem Dannemora- 
Eifen, welches während der@ementation bloß erweichend, Kohlenftoff 
allein aus der Kohle aufnimmt, von der es umgeben ift, und den 
Kiefel und das Alkali zurüd läßt; ja ein nur einigermaßen geüb- 
ter Stahlichmelzer wird aus der Art des Fluſſes verfchiedener 
Stahlſorten fogleich erfennen, ob er künſtlich zufammengefegten 
Stahl oder Gementjtahl im Ziegel habe, 

Bringt man jedoch durch hinreichenden Kohlenzufag eine 
ſolche fünftliche Stahlmaſſe in vollen Fluß, fo wird fie wegen des 
überwiegenden Kohlenquantums fo fchwer im Feuer zu bearbeiten 
oder zu ſchmieden feyn, daß fie wegen ihrer nicht lohnenden ſchwie⸗ 
rigen Bearbeitung im Großen für's praftifche Leben nicht mehr 
wohl brauchbar wird, Der Weg der Cementation ift alfo, Erfah: 
rungen eined halben Jahrhunderts gemäß, der einzige lohnende 
für die Stahlfabrifation im Großen. 

Ein weiterer Beweis von dem Nebeneinanderliegen verfchies 
dener Karburete gibt die Behandlung aud) des gleichfoͤrmigſten 
Stahles mit Säuren. 

3% nahm 5. B. einen Theil der abgebrochenen Schneide 
eines in Radger s Stahlfabrik zu Scheffield in England geſchmie⸗ 
deten und gehärteten Raſirmeſſers, und brachte ihn im ziemlich 
fonzentrirte Salzfäure. Er wurde nad mehreren Tagen herausge— 
nommen, und fand fich fehr ungleichförmig angegriffen, mit den 
mannigfaltigiten Gruben und Hödern bedect. Das wohlgewafchene 
und getrodnete Stückchen wurde nun im Diamantenmörfer in 
Heine Theile zerbrochen. Die erhaltenen Fleinen Theilchen richte: 
ten fi in ihrer Größe ziemlid nad) der Form der Gruben, und 
beftanden zum Theile aus verfchiedenen pulverifirbaren, zum Theile 
aus weichen Körnern, die fid) wie Eifen unter dem Hammer 
zu Blättchen ausdehnen ließen. Don der richtigen Zufammen- 
fegung hauptfächlich diefer zwei Haupt: Karburete hängt die eigent- 
lich gute Befchaffenheit des Stahles ab, und diefe beiden Karbu— 
rete können durch unmittelbare Zufammenfegung des Stahles aus 
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Stabeifen und Kohle nur dann erhalten werden, wenn dad 
Stabeiſen felbft ſchon zuvor von gehöriger Beſchaffenheit ift. 


§. 18, 


Schmilzt man nämlich gewöhnliches Stabeifen mit reiner 
Kohle zufammen, oder läßt man Kohle in der Weißglühhige von 
diefem Stabeifen felbft abforbiren, ohne daß der erzeugte Stahl 
in Fluß geräth, alfo durch eine Operation, die man Cementas 
tion nennt: fo fann man zwar eine gleiche Quantität Kohle mit 
einer verhältnißmäßigen Quantität Eifen von allen Stabeifenfor- 
ten verbinden, aber diefe gewöhnlichen Eifenforten nehmen bei 
gleihem Kohlengehalte etwas andere Eigenfhaften an, als beſtes 
©Stahleifen, z. B. von Dannemora. 

Schon der Bruch des cementirten gewöhnlichen Eiſens ver- 
räth eine gewille Mattheit und zeigt einen Stich ind Bläuli 
che, den man an feinem guten Cement: oder Gußſtahle bemerft. 
Wird ferner 3.8. fchwedifches Dannemora-Eifen nad) feiner Ber: 
wandlung in Stahl bei. einem Gehalte von ?/, Prozent Kohle 

gu Stahl der härteiten Sorte, der fich noch fehr gut unter dem 
Hammer bearbeiten und in die feinften Stäbe ausrecken Täßt, fo 
wird gewöhnliches Stabeifen mit demfelben Kohlengehalte und 
bei gleicher Härte nicht mehr unter demfelben Hammer zu bear: 
beiten ſeyn, ohne in Stücke zu zerfallen oder wenigſtens fo viele 
Kantenrifle zu befommen, daß ein reiner Stab daraus nicht zu 
erhalten ift, Die Kohle fcheint mit diefem Eifen viel Tode 
‚rer verbunden zu feyn, als mit dem fehwedifchen, und ſelbſt mit 
diefem viel lockerer, ald mit dem Eifen des Stahled, der unmit: 
telbar aus dem Roheifen durch Entziehung von Kohlenſtoff bereis 
tet wird. Der letztere läßt fih am öfteften in der Schweißhipe be- 
handeln, ohne feinen Kohlenftoff zu verlieren. Berner wird der» 
felbe Stahl bei gleicher Härte dennoch nicht diefelbe Feſtigkeit bes 
ſitzen, und entweder ſchon während des Härtend Nijfe bes 
fommen, oder die Schneide eined daraus gefchmiedeten Rafir 
meſſers fhon beim Schleifen, oder wenigftend beim Gebrauche 
ausbrechen, 
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$. 19. ; 

Sch habe bis jept, trog meinen viel fich abgeänderten mannig- 
faltigen Verfuchen, Fein Mittel finden können, welches der Kohle zu: 
gefegt, die Eigenfchaften des auf diefe Weife erzeugten Stahles 
hätte verbeifern fönnen. 

Der durch GCementation oder durch unmittelbares Zufams 
menfchmelzen erzeugte Stahl erhält feine Eigenfchaften bloß von 
der eigentbümlihen Befhaffenheit des dazu verwen: 
beten Stabeifend. Das zur Gementation brauchbare Stabeifen 
von Dannemora erjter Sorte mit dem Zeichen (L), bei den 
euglifchen Arbeitern Hoop T- genannt, zu breiten Stangen unter 
dem Hammer audgefchmiedet, it in der Regel brüdig, wie Stahl, 
und befigt einen eigenthümlich faftig«förnigen Glanz auf dem 
Bruce, wenn eine ſolche Stange eingehauen und dann wie Stahl 
auf einem Amboße raſch abgefchlagen wird. 

Dei dem ſchwediſchen Stahleifen zweiter Sorte, nad) der 
aufgefchlagenen Zeichnung oo in England double bullets ge= 
nannt, ift diefer förnige Bruch durchaus der vorberrfchende, und 
nur bei dem Eifen erfter Sorte wechfeln die furzbrechenden förni- 
gen Stellen mit Stüden blättrigen Gefüges. Auch diefe Blät- 
ter haben einen eigenthümlichen faftigen, doch dabei etwas marten 
Slanz, und-ein etwas zähbleiartigeö Anfehen. 

Seine Dichtigfeit ift 7,81, alfo größer, ald die ded gewöhn⸗ 
lichen Stabeifens. Übergießt man Seilfpäne von ſchwediſchem 
Dannemora » Eifen, und Seilfpäne von Stabeifen aus Thoneifens 
fleinen erblafen und im Puddling: Ofen verfrifht, mit mäßig 
verdünnter Chlorwafferitoff: Säure, fo ift der Angriff der Säure 
auf das durch Puddlingfrifchen erhaltene Eifen viel rafdher, 
als auf dad Dannemora-Eifen. Es fcheiden ſich beim Puddeleiſen 
während der Auflöfung oft ziemlich große ſchwarze, in der Flüſ— 
figfeit ſchwimmende Flocken ab, und nad) vollendeter Auflöfung 
find die Späne größtentheild oder ganz verfchwunden, während 
beim fchwedifhen Eifen eine Kohlenfiefel:Eifenverbindung ganz in 
Form der Späne auf dem Boden zurüdbleibt. Will man’ beim 
gewöhnlichen Eifen diefelbe Erfcheinung hervorbringen, fo muß 
man die Säure viel mehr verdünnen, und beim ſchwediſchen Eifen 
die Saljfäure fo fonzentrirt ald möglich nehmen, wenn wir den 
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Rüͤckſtand nach der Auflöfung vermindern und die flodigen Er: 
fheinungen in der Flüſſigkeit hervorrufen wollen. 

Der Rüdftand felbft gefammelt nimmt an der Luft eine dun: 
Felbraune Farbe an, und übergießt man ihn mit fauftifchem fon» 
jentrirten Ammoniaf, fo entwickelt fich fein Waflerftoffgas ; ein Bes 
weis, daß fich nichts im Stabeifen befunden, was an das graue 
Bußeifen erinnerte, alfo fein Alumin u, dergl., wie ich in meiner 
Abhandlung über Eifen und Stahl dargethan *). 

Der Rückſtand jedoch geglüht, färbt ſich unter Entwicklung 
von Kohlenfäure, Kohlenorydgas und Stickgas roth vom oxydir⸗ 
ten Eifen. Zieht man dieß mit Salzfäure aus, glüht ed wieder, 
und wiederholt die Operation des Ausziehend mit Saljfäure, fo 
bleibt nichts als weiße Kiefelerde zurück, fein Graphit, oder wie 
man dieß nannte, freier ungebundener Kohlenftoff, den man neu 
lich auch darin gefunden haben wollte. Schon feine größere Dich— 
tigfeit läßt und vermuthen, daß dies Eifen den chemifchen Auflö« 
fungsmitteln beffer widerftehen wird, als das lockere engliſche 
Eifen, aus Thoneifenfteinen erblafen. Beftinnmen wir jedoch noch 
überdieß feine chemifchen Beftandtheile quantitativ, fo finden wir 
auch eine von dem englifchen Eifen abweichende chemiſche Zuſam⸗ 
menfegung **). 





Englifdhes Eifen Schwedifhes Danne 
(au Süd⸗Wales): mora:Eifen: 

98,904 98,775 Eifen. 

0,411 0,843 Kohle. 

0,084 0,118 Kiefel. 

0,043 0,054 Mangan. 

0,000 0,068 Kupfer. 

0,000 0,017 Arfenif. 

0,401 0,000 Phosphor. 
99,843 99,875 


*) London and Edinburgh Philosophical-Magazine, 1839, Vol. 15 
and 16, — Erdmann’s Journal für praktifhe Chemie, Bd. 1, 
S. 139, und Bd. 20. 

*) Es erijtiren, fo viel mir bekannt, gegenwärtig bloß drei Analnfen 
des fchwedifhen Dannemora⸗Eiſens; die eine von ®. Quffac 
und Wilfon (eigentlich bloß von Wilfon), bie andere von 


— 
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Eifen, das alö erſte Sorte mit dem Zeichen (L) in den Han⸗ 
del fommt, enthält zwar in verfchiedenen Stellen einer und ders 
felben Stange, je nachdem fie blättrig oder förnig bricht, verfchie: 
dene Mengen Koblenftoff; allein nie habe ich den Kohlengehaft 
unter 0,5 gefunden, ja Stücke diefes Eifend geben ohne alle wei- 
tere Behandlung oft hinreichend guten Stahl. 

Wir lernen aus diefer Zufammenfegung, daß das ſchwediſche 
Eifen mehr Kohle enthalte, als das weichite Schmiederifen. 

‚Außer Diefen, allen Eifenarten gemeinfamen Beftandtheilen, 
finden wir noh Arfenif, der gleichfalls für die Qualität des 
Stahles nicht ohne Wichtigkeit ift. 


$. 20. 
Vergleihen wir nun die Zufammenfegung des durch GCemen- 
tation in Etahl verwandelten Stabeiſens:, 

98,018 Eiſen. 

1,713 Kohle. 

0,122 Kiefel, 

0,023 Mangan. 

0,067 Aupfer. 

0,008 Arfenif. 


99 951. | 

Das Stabeifen hatte alfo durch ftarfe Cementation nur noch) 
einmal fo viel Kohlenftoff aufgenommen, als es urfprünglich ent: 
hielt, und defhalb wäre die neu erzeugte Kohlenverbindung nicht 
einmal noch fo groß, als die fchon früher enthaltene. Wir fehen 
demnach daraus Mar, daß, um guten Stahl durch Cementation 
zu erhalten, das Eifen ſchon von vorne herein eine Kohlenftoffe 
verbindung von beilimmter Zufammenfegung enthalten müſſe, was 
— — — — —— — — — — — — 


Thompfon, und die dritte im Laboratorium des Bergwerks— 
Departements zu Berlin gemacht. Bei allen diefen Analyfen iſt 
der Kohlengehalt viel zu gering angegeben, denn es gehört fehr 
viel Übung dazu, auch mittelſt bromfauren Bleioryds und dlors 
faurem Kali das Eiſen vollftändig zu verbrennen, wenn es nicht 
in das feinfte Pulver verwandelt if. Ich habe mehr als fechzig 
fehr nahe übereinftimmende Analyfen der Dannemora : Eifenforten 
gemacht, man kann defhalb auf die oben angegebenen Refultate 
wohl vertrauen, 
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noch überdieß dadurch bewiefen wird, daß wenn dasſelbe Eifen 
Durch eine andere, ald durch die Wallonen⸗Friſchmethode verfrifcht 
wird, fo daß alfo durch das länger fortgefegte Friſchen ein Theil 
diefer keftimmten Kohlenftoff- Verbindung zerftört wird, das Eifen 
zur Gementation nicht brauchbarer ift, als jedes andere nicht all- 
zu fchlechte Eifen. Deßhalb wird auch das zur Gementation be» 
ftimmte Eifen au8 den Dannemora-Eifengruben nur nad) diefer 
alten rafch arbeitenden Wallonen-Friſchmethode zu gut gemacht. 

Die Aufgabe bei der Verwandlung des Eifens, welches ſchon 
eine gewiſſe Kohlenftoff-Berbindung in beftimmter Quantität ent: 
hält, alfo ſchon beinahe Stahl ift, in guten gleihförmigen &tabl, 
ift alfo einfach: nämlich dasfelbe mit noch einem anderen aber nur 
geringen Quantum Kohlenftoff zu verbinden. Ein Umftand, der 
noch von feinem Schriftfieller über Stahl einge: 
fehen worden ifl: 


S. 21. 

Das Stabeifen hat überhaupt in einer höheren Temperatur, 
die aber das Weißglühen bei weitem nicht erreicht, eine ungemeine 
Meigung zur Verfchlufung von Kohlenftoff, obwohl eine bloße 
Verſchluckung von Kohle allein nicht hinreicht, Stahl zu bil« 
den, wie dieß der gewöhnlidhe Glaube Aller iſt, die 
vom Stable gelehrt oder gefhrieben haben. Es 
ift deßhalb ein Srrthum von Berzelius, wenn er meint, 
dad Dannemora-Eifen verdanfe feine Tauglichfeit zur Stahlbes 
reitung feiner größeren Dichtigfeit, erzeugt durch Abwefenheit von 
Schlade. 

Das fchwedifche Stahleifen ift fhon halb Stahl, ja ma 
findet Stücke in demfelben, die fi) ohne Weiteres ald Stahl ver: 
arbeiten laffen. Das Stabeifen zerlegt felbft die Flam me, wenn 
der Zutritt der Luft nur etwas abgehalten wird, noch Fieber das 
Kohlenwaſſerſtoff- und Kohlenorydgas, woran dad 
Eifen nicht einmal durch Verfchließung in thönernen Gefäßen vers 
hindert werden fann, und nur dad hermetiſche Verſchließen 
deflelben in wirfliche Glasgefaͤße, wie wir ſchon gefehen, die je: 
doch nicht ſchmelzen dürfen, erhält ed unverändert im lange ans 
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dauernden Glühfeuer, wie ſchon Rinmann vor mehr als fechzig 
Jahren dargethan hat. 

Auf diefe Eigenfchaften des Stahleifend gründen fich die im 
Jahre 1835 von den Engländern Macintofb und Calquhaun, 
fo wie im Sahre 1824 von dem Italiener Vismara angegebe- 
nen Methoden, Eifen in Stahl zu verwandeln, indem die erſten 
zwei das Eifen in rothglühenden Zylindern von Steinfohlen» 
(keucht⸗) Safe umftreichen ließen, der legtere fich des Leuchtgafes, 
aus Fett erzeugt, bediente, in welchem er feine Eifenftäbe glühend 
erhielt. ’ 

Beinahe eben fo leicht abforbirt das Eifen Kohlenftoff, wenn 
man es mit fohlehaltigen Körpern im hellrothglühenden Zuftande 
in Berührung bringt. Jedes graue Gußeifen enthält eine Kohlen: 
ftoffverbindung, Die ihren Kohlenftoff fo leicht abgibt, daß man 
zothglühende fchneidende Werkzeuge nur mit grauem Gußeifen zu 
reiben braucht, um die Oberfläche der Schneide in Stahl zu ver: 
wandeln. | 

Eben fo leicht gefchieht dieß, wenn man das in Stahl zu 
verwandelnde Eifen in gefchmolzenes Roheifen taucht ; eine uralte 
Dperation, die neuerlid wieder im polgtechnifchen Eentralblatte 
anempfohlen worden ift. 

Gleihen Dienft leiften mehrere fohlenftidftoffpaltige Salze, 
z. B. das gelbe Cyaneifen:Kalium, gewöhnlidy Blutlaugenſalz ge: 
nannt. Nocd ungleich leichter verbinder fi) Kohle mit Stabeifen, 
wenn dadfelbe, der Weißglühhige nahe, mit glühenden Kohlen bei 
Abhaltung von Luft in Berührung fommt. Ja es bat immer 
Schmiede gegeben, die ihren Stahl ſelbſt in der gewöhnlichen 
Schmiedeeſſe machten, indem fie verroftete Blechabfchnigel in 
glühenden Kohlen bei einem mäßigen Gange des Gebläfes unter 
den Winden beinahe zum Weißglühen brachten. Der Kohlenjtoff 
durchdringt das dünne Eifen fehr gleihförmig, und gibt bei eini— 
germaßen geſchickter Behandlung guten Stahl für Meier. 

Im ruffifchen Ural benügt und verwandelt man die Blech— 
abfchnigelvon Blech- und Gewehrfabrifen auf gleiche 
Weiſe in Rohſtahl. Da es jedoch nicht moͤglich ift, den Pro- 
zeß fo genau zu leiten, daß man es in feiner Gewalt hätte, ein 
beftimmtes Quantum Kohle mit den Blechabſchnitzeln zu verbin: 
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den: fo bringt man das Eifen, mit der Kohle in Berührung, jur 
ftarfen Weißglühhige, und läßt dann das Eifen fo viel Kohle ab- 
forbiren als es will, wodurch es bald ald Roheifen wieder ſchmilzt, 
das dann in einem Quantum von etiva 87—90 Pfund wieder zu 
Stahl verfrifcht wird, indem man einen Theil der aufgenommenen 
Kohle wieder im Feuer verbrennt. 

Die rationellfte Merhode ift deßhalb, das mit der gehörigen 
Koplenftoffverbindung fchon verfehene Stabeifen mit Kohlenpulver 
umgeben in wohlverfchloffenen Behältern der Weißglühhige nahe 
zu bringen, und died Glühen fo lange fortzufegen, bis dad Eifen 
die verlangte Quantität Kohle aufgenommen hat. 

Rinmanın in feiner Befhichte des Eifens, Bd. IL, S. 270, 
VI, zeigt fchon, daß &Stabeifen in Drebfpäne von grauem Guß— 
eifen eingepadt, in geringer Glühhige vollftändig in Stahl ver- 
wandelt werde, eine Methode, die der Franzoſe Gautier im 
Journal de Pharmacie ı827 neuerdings wieder als feine eigene 
‚Erfindung zum Borfcheine brachte. 

Wahrend des Glühens nimmt das Eifen natuͤrlich zuerft 
Kohlenftoff an der Oberfläche auf, der dann an das nädft dar: 
unter liegende Atom übertritt, während die Oberfläche neue Kohle 
aufnimmt. 


$. 22. 

Wie viel jedoch die Oberfläche Kohlenftoff aufnimmt, ehe er 
bei ftetigem Zufluß von außen an die naͤchſt darunter liegende 
Schichte übertreten fann, das hängt von der Weife und von dem 
Agregatzuftande ab, in welchem die Kohle mit dem weißglühen- 
den Eifen in Berührung fommt. 

Iſt die Kohle pulverförmig, fo tritt jedes Atom Kohlenftoff 
von Atom zu Atom des Eifens nad) dem Mittelpunfte der Stange 
zu, fo bald ein zweites Atom Kohle das erfte zu erfegen bereit ift. 
Schmiljt hingegen die Kohle, oder erweicht fie wenigftens, fo 
fättigt fich zuerft die Oberfläche mit Kohle, bildet da vollkomme⸗ 
nen Stahl, und gibt erft dann Kohle an die nächft darunter lie— 
gende Schichte ab. | 

Auf dieſen früher noch nie beobachteten Eigenfchaften der 
Kohle und des Eifens beruht die Cementation und das Im 
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faghärten, Operationen, die in diefer — weſentlich 
von einander verſchieden ſind. 


$. 23. 

Hat man 5. B. Dannemora:Eifen cementirt, daß es fuͤr 
Gußſtahl verwendet werden kann: fo findet man nach dieſer Ce— 
mentation die Oberflächen der Stangen mit großen Blafen 
bedeckt, dad Orydhäutchen auf der Oberfläche ift größtentheils 
verfchwunden, und alle die Stellen haben da, wo das Oxydhaͤut⸗ 
chen verfchwunden ift, einen filberartigen Glanz ange 
nommen, 

Stiht man eine ſolche Blafe, fo lange die Stange noch 
rothglühend ift, auf, fo fährt eine fchwache Feuerflanne heraus, 
ohne merflihen Geruch zu verbreiten ; öffnet man fie kalt, fo fins 
det man die Blafe innerhalb aus dünnen, neben einander liegen» 
den Stahlhäutchen zufammen geſetzt, deren eine Hälfte auch oft 
noch an der Blafe, die andere unten an der Stange hängt, umd 
die offenbar durch das Auffteigen der Blaſe zerrijfen worden find. 
Alte diefe inneren Blafenräume ftrahlen in der Regel mit den 
glänzenden. Anlauffarben des Stahled, nämlich mit gelb, 
purpurrotbder Zaubenhalsfarbe und, nicht fehr häur 
fig, der licht blauen, eben fo felten findet fi die dunfelblaue. 
Unter diefer Stahlblafe hat der Stahl feine filbergtaue förnige 
Zertur verloren, erift deutlich) in eine kryſtalliſche Maffe zufa mr 
men gefunfen von glänzend filberweißer, milchiger, oder etwas 
ind Gelbliche fich ziehender Farbe, welche Maſſe auf ihrer Ober⸗ 
fläche, fo wie im Bruche aus Würfeln zufammen gefegt erfcheint. 
Diefe Blafen find offenbar durch eine Gasart entitanden, die aus 
dem unter der Blafe liegenden fryftallinifch zufammen BER 
Gefüge ſich entwidelt hat. 

Diefe Gasart muß Sauerftoff enthalten, da fie die Orydas 
tion der inneren Blafenhäute bewirkte; aber nur in fehr geringer 
Menge, weil die Orgdhäntchen fo unendlich dünn ausfielen, daß 
fie das Zufammenfchweißen diefer getrennten Stellen nicht im 
Geringften hindern. 

Cementirt man Stangen von englifchem Stabeifen, fo er- 
feinen die Stangen auf ihrer Oberfläche nicht wie die aud Dan 


nemora-Eifen, mit einzelnen größeren Blafen bedeckt, wohl aber 
‚ mit beinahe gleichförmig auf der ganzen Oberfläche vertheilten 
Knötchen befäet, die auch wirflihe Bläschen find, welche aber 
tief in die Maffe eindringen, und immer von einer tief⸗ſchwarz⸗ 
blauen nicht oder faum ſchimmernden Orydfrufte überzogen find. 

Man findet die Stahlmaife, welche diefe Anötchen oder 
Bläschen umgibt, niemals in jenes deutlid würfliche, Fryftallinis 
ſche, filbermildweiße, glänzende Agregat zufammen gefunfen, 
das den Dannemora:Stahl fo fehr auszeichnet, ja man firht, daß 
fih dad Ganze nie in jenem Zuftande der Erweichung befunden 
haben konnte, wie dieß bei der fchwedifchen Stahlſtange der Fall 
gewefen fegn mußte. Das Gas mußte zugleich viel mehr Sauer- 
ftoff enthalten haben, um dad Innere der Fleinen Blafe fo ftarf 
orpdiren zu können. 

Berfuht man eine folhe aus englifhem Eifen erhaltene 
Stange zu ſchmieden, fo fpaltet fie gerne an den Stellen, wo die 
einzelnen Eifenflumpen im Puddlingofen zufammen gedrüdt 
und gefchweißt worden find, und felbft Schweißhige vereinigt die⸗ 
felben nie wieder. Ich behandelte ein ſolches Stahlſtück, das fich 
fo im Feuer gefpalten hatte, vorfichtig mit Salzfäure, und da— 
durch wurde ein Gewebe von unzähligen über und neben einander 
liegenden Faſern blofigelegt, die von einer fertig mattgrauen Haut 
überzogen waren, zwifchen welcher ficy die Säure wie zwifchen 
unzähligen Kanälen hindurch arbeitete. Es ift eine bei den engli« 
fhen Cementirern allgemein verbreitete Überzeugung, daß die 
Blafen des fchwedifchen Eifend von ungefchweißten (lofen) Stellen 
herrühren. Es iſt wirklich immer eine Oryd: oder Schladenhaut, 
‚welche die einzelnen Klumpen, wenn fie im Friſch⸗ oder Pudd⸗ 
lingofen gar werden, umgibt, und die nie ganz fortgefchafft 
werden fann, auch wenn die Deulen oder Bullen unter dem Ham: 
mer zufammen gefchlagen werden, wodurd der größte Theil der 
eingemengten Schlacken audgepreßt wird. 

Beim Puddeln des Eifend wird jedoch das gaarende Eijen 
in ungählig viele Stüde zerriffen, um diefelben der 
Einwirfung der Luft auszuſetzen. — Ein Ballen Eifen, wenn cö 
aus dem Puddlingofen fommt, wird defhalb aus zahllojen fol: 
hen, mit Schlade umhüllten Eifenflumpen zufammen geſetzt 
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feyn, während das fchwedifche Eifen äußerft raſch (d. i. in der 
Zeit einer halben Stunde) in einem Klumpen im Wallonenfeuer 
von Kohle und Schlacke bedecft, niedergerennt und nie eigentlich 
in Stücke zerbrochen wird. Daher die wenigen und großen 
Blafen auf den fchwedifchen Stahlitäben, und die zahlreichen 
auf den aus dem Pubddlingofen, oder dem gewöhnlichen Friſch⸗ 
feuer bervorgegangenen Eifenftäben. Denn frifcht man, wie wir 
gefehen haben, das fchwedifche Dannemora-Eifen in anderen als 
Wallonen:» Srifhherde, z. B. im Kochherde, wo das Eifen 
ftatt einer halben nahe 8 Stunden verweilt und öfters aufgebros 
chen wird: fo verliert auch diefes Eifen alle feine charafteriftifchen 
und guten Eigenfchaften wegen der in diefer langen Zeit des Fris 
fchens verbrennenden Kohlenſtoff · Verbindung und wegen der häufig 
eingemengten Echlade. 

Die bei der Cementation erfcheinenden Blafen find alfo nicht 
nur ein Zeichen der Weife, in welcher das Stabeifen für die Ce: 
mentation bereitet worden ift, fondern aus ihrer Form läßt fich 
auch die Zufammenfegung der neuen Verbindung erfehen, wel« 
cher fie ihr Entftchen verdanfen. 

Die Schladenhaut, in der Hauptfache ein Eifenoryd-Ory- 
dul, wird nämlich während der Cementation durch Einwirfung 
der Kohle mehr oder. minder in den meralliichen Zuftand zurüd 
verfegt, und die Eigenfchaften diefes wieder hergeſtellten Metal: 
les haben einen nicht geringen Antheil an der Qualität des ces 
mentirten Stahles. 

Die Schladenhaut, eigentlich ein Eiſenoxydul⸗Silikat, die im 
Puddlingofen durd freie Einwirfung der Luft erzeugt wird, 
fann bo Prozent Eifenorydul enthalten; in der Wallonen-⸗Friſch⸗ 
Methode dagegen befteht fie beinahe aus 86 Prozent Eifenorydul 
und 14 Prozent Kiefelfäure, wird durch die Einwirfung der Kohle 
reduzirt, und in ein Gemenge von Kohleneifen und Kohlens 
fiefel umgewandelt, von deren verhältnißmäßiger Mengung 
oder Mifchung ed abhängt, ob fie mit dem übrigen Stable zu= 
fammenfchmelzen, fi in ihm auflöfen, oder ob fie ald abge: 
fchloffene Kohlenverbindung fi) unvermengt im Stable erhalten. 

Bei der Operation im Puddlingofen ift die Schladens 
ſchichte fo die, und die Quantität Kiefelerde fo groß, daß ein 
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unfchmelzbares Häutchen von Kohlen⸗ und Kiefeleifen zwifchen 
‚allen den fleinen Parthien zurück bleibt, welche früher von Schlade 
umbüllt waren, und aus denen die Stahlitange zufammen gefegt 
it; bei ihrem vorherrfchenden Kiefelgehalte, der in der Regel ein 
Dritiheil beträgt, ſchmilzt dieſe Legirung nicht in der Schweiß 
hige des Stahles, ja fie gibt eher ihren Kohlengehalt ab, und 
bleibt ald Silicium-Eifen mit dem geringften Kohlengehalte zus 
rück, der die Stahltheile am Schweißen verhindert. Selbſt die 
Friſch-Schlacke, die beim Srifchen des Dannemora Eifens 
fält, ertheilt diefem Eifen, wenn fie im Hochofen wieder gefchmol- 
zen wird, eine Anlage zum Rothbruch, weßhalb auch in Schwer 
den dieſe Schlade befonders verfchmolzen, und auf weiches 
Eifen benügt wird. 


$. 24. 

Nach diefem Gefagten wird ed nicht mehr unausführbar 
fcheinen, Eifen für die Stahlbereitung durch Cementation auch 
aus anderem, als fchwedifchem Daunemora-Eifen, und zwar vor« 
züglid im Puddlingofen durh Schladenfrifchen zu erzeugen, 
inden man ed nach den oben angeführten Prinzipien fo ſchnehl 
als möglich zur Stahlgaare bringt, während man dabei fo 
viel ald nur möglich deu direften Zutritt der Luft zum Eifen ver: 
bindert, d. b. fo viel ald möglich unter der Schlade hält, damit 
die nöthige Kohlenftoff: Verbindung, die ed zum Stahle 
allein gefhidt macht, nicht zerfegt werde (was fogleich 
gefchieht, wenn es mit der Luft in Berührung kommt), dann ed 
fo wenig ald möglidy in Stücke zu zertheilen — es fo viel als 
möglich in einer Maſſe unter der Schladfe zufammen zu halten, 
um die Einmengung vor Schlade fo viel ald möglich zu vermei: 
den. Das vielfache Zerarbeiten des zur Gaare gelangenden Eifens 
im Puddlingofen, das zur Erzeugung von zaͤhem Eifen um 
umgaͤnglich nöthig iſt, würde das Eıfen für Cementation zu Stahl 
abfolut unbrauchbar madyen. So ijt felbit das beile Dannemora: 
Eifen, für Stahl im Wallonen-Frifchherde bereitet, immer beiler, 
je länger ed von der Schlade umhüllt war; und die fogenannte 
Rackerluppe, die fi aus dem Abfalle von 6—7 aufgewärmten 
Schmelzſtücken bildet, und die immer unter der Schlade im Herde 
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zurücgeblieben find, gibt in der Regel Stahl, den man fogleich 
verarbeiten kann. | _ 
Bei Eifen, das durch Aufbrechen und unmittelbares Einwir- 
fen der Luft während des Friſchens nur mehr höditens '/, Pros 
gent Kohle zurückhalten konnte, iſt die Verwandlung deſſelben in 
Stahl durch Cementation nicht mehr gut auszuführen, denn es 
läßt fih, wie wir gefehen haben, diejenige Kohlungsftufe des 
Eifend und Siliciumsd durch Cementation und auch Schmelzen 
nicht mehr bervorbringen, die den bämmerbarften feſteſten Stahl 
bildet. 
$. 25. 


Faſſen wir dad Gefagte zufammen, fo bemerfen wir, daß 
die Haupteigenfchaften des zur Cementation tauglichen Seabeſen⸗ 
darin beſtehen, daß daſſelbe | 

1) Bon Schlade frei ſey, doch ſich einem Silikate nähert 
von der Zufammenfegung F*Si 

2) Daß ed nur fo weit verfrifcht worden fey, und im 
der Art, daß die zum Stahle wefentliche Kohlenkiefel:Bildung 
nicht zgerflört worden ift. 
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Alles dieſes würde durchaus nicht zu erzielen ſeyn, fobald 
der Kohlenftoff des Moheifend auf Koften der Luft ver 
brennt. Um daher Stahleifen im Puddlingofen zu erzeugen, 
muß man eine Frifchart wählen, durch welche der Kohlenftoff des 
Eifens verbrennt, ohne daß der ummittelbare Zutritt von 
Luft nothwendig wird, und da iftdie Schlackenfriſcherei 
die einzige Methode, und zwar die Schlafenfrifcherei in einem 
Kodfrifchofeu, Boiling oven four bouilleur *), wie wir dieß im 
praftifchen Theile näher betrachten werden. Dazu ift jedoch nur 
dasjenige Roheifen brauchbar, das aus einem Gemenge von Kies 
fel: und Alumineifen und aus Kohlenftofffiefel befteht, nämlich 





Ich habe diefen Dfen zuerft 1838 in Frankreich, und zwar in 
den Eifenwerken zu Greuzot, Terrenoire und Alais eingeführt, 
Gr ift inden Atlas du Mineur et du Metallurgiste, und daraus 
in Hartmanms Repertorium der Eifenwerköfunde ı84ı, pag- 
40, aufgenommen. 
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graued Roheiſen, das feinen Kohlenftoffgehalt auch ohne 
Zuftzutritt an die oxpdirenden Körper abgibt, aber eben dar⸗ 
um unter der Schlade vollfommen flüſſig wird, und nuf nad 
langem Kochen jur Gaare fommt. Dad graue Roheiſen, das 
zu Diefem Zwecke verwendet wird, ijt ein Gemenge von rein grauem 
oder ſchwarzem Roheiſen, mit einem geringen Theile weißen Rob: 
eifend, wie wir an. einem anderen Orte dargethan haben. Es ijt 
jedoch nur der graue Antheil des Roheiſens, deilen Kohlenſtoff 
man durch den Sauerjloff der Schlade verbrennen fann, ohne zu⸗ 
“gleich das Eifen mit zu verbrennen ; denn er befindet fich als Kie— 
felfoplenftoff und Aluminfohlenftoff im Eifen, und verbrennt deß⸗ 
halb, in überfchülliger Menge mit dem Kiefel verbunden, durch 
Berührung mit Schlafe ohne unmittelbaren Luftzutritt leicht fo 
lange, bis die Quantität Kohle jener des Kiefeld nahe gleich wird, 
Das Eifen dagegen ift an den Kiefel gebunden, welche Verbin: 
dung defhalb von einem Silifate nicht affizirt wird. 

Die Schlade gibt ihren Sauerfloff an diefen Kohlenkieſel 
des Eiſens ab,. damit Kohlenorydgas bildend, welches aus der 
flüffigen glühenden Maffe entweicht, und bei feinem Hervorbrechen 
fi) mit der atmofphärifchen Luft des Ofens mengend, mit roth- 
gelber oder bläulicher Flamme verbrennt. Das Eifen und die 
Schlacke geräth durch diefe unter der flüffigen Schlade flattfin- 
dende Verwandlung der feiten Kohle in Gas gleichfam ind Kos 
hen, und die an der Oberfläche der Schlade im Herde verbrennen 
den Gasſtrahlen bededien diefe Oberfläche mit zahlreichen gelbros 
then bläulichen Slammen, 

Da der Kohlenftofffiefel es ift, der dem Eifen die Eigenfchaft 
ertheilt, in einer dem Weißglühen nahen Hige beinahe waſſerflüſſig 
zu werden, fo vermindert ſich die Wafjerflüffigfeit in eben dem 
Verhältniffe, in weldhem der Koblenfiefel verbrennt. Iſt er 
endlich beinahe völlig zgerftört, fo hat fich das Eifen in eine zäbe 
wachsartige Maſſe verwandelt, die am Boden oder der Sohle 
des Ofens nur mehr fchwierig mitteljt der Krüde zu zertheilen iſt. 
Nun Haben auch die Gasflammen auf der Oberfläche fo ziemlich 
nadhgelaffen, und hatte das graue Roheifen bloß einen geringen 
Antheil weißen Roheiſens beigemengt, fo haben wir bei fleigender 
Hitze des Ofens einen Stahlflumpen unter der Schlade, der nur 
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rafch herausgehoben und unter dem Hammer gezängt zu werben 
braucht. Was vom grauen Roheiſen noch nicht vollends zerfegt 
iſt, und auch ein Theil des eingemengten weißen Roheiſens, zerſetzt 
fichh während des Zaͤngens. Es bleibt nämlich dem werßglühenden 
Eifen immer eine geringe Quantität Schlade eingemengt; wird 
nun durch einen Schlag des Zängehammers die weißglühende 
Maſſe verdichtet, fo entſteht durch Die Kompreilion eine bedeutende 
Erhöhung der Temperatur, die Schlacke fommt mit dem Eifen in 
innigere Berührung, und zerfegt nun jedes Heinfte Quantum Kohls 
eifer, das dad Schweißen hindert. 

Enthält das ſchwarze Roheifen dagegen zu viel weißes, fo 
erreicht dad graue Roheifen niemals die gehörige Konfiftenz unter 
der Schlade. Ed muß aufgebrochen und mit der atmoſphaͤriſchen 
Luft des Ofend in Berührung gebracht werden. Sobald der at+ 
mofphärifhen Luft unmittelbarer Zutritt geflattet wird, verbren« 
nen unter Einwirfung der Flamme ded Ofens Kiefelfohle und 
eine äquivalente Quantität Eifen zugleich ; gerade fo, wie fich bei 
der Auflöfung in Säuren Kiefelfople und Eifen beim weißen Rohr 
eifen zugleich in einer Verbindung abfcheiden. 

„Wenn nun der Stahlflumpen, aus grauem Roheifen ent 
flanden, mit einem fehr fanften gelbweißlichen Lichte leuchtet, und 
von wachdartigem, gleihfam zähem Anfehen ift, fieht man im 
Gegentheile den aus Noheifen, wo dad weiße Eifen vors 
herrſchte, enthaltenen Eifenflumpen in der Luft des Ofens mit 
einem blendend ſchneeweißen Lichte unter zifhendem fieden- 
dem Geräufche fi an der Oberfläche orydiren. Die entjtehende 
Schlacke überzieht den Eifenflumpen mit einem blendend weißen 
großblafigen, durch die entweichenden Gasarten immer im Auf: 
blaͤhen begriffenen Schaume; der zu Kohlenoxydgas verbrennende 
Kohlenftoff entweicht ald Slamme, und defhalb flammen alle 
folchen Deule unter dem Hammer. 

Enthält jedoch das Eifen zu viel weißes Eifen, nämlich 
Kohlenfiefeleifen, fo bleibt verbranntes Eifen und Kiefelfäure zu: 
rück, die das Eifen am Schweißen hindern, und deßhalb den 
Deul ungan; und unbrauchbar machen. 
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Wir haben oben gefehen, daß wenn wir Eifenftüdchen, alfo 
Eifen in Maffe mit Kohle zufammen ſchmelzen, wie immer ein 
Gemenge verfchiedener Karburete erhalten, die gewöhnlich fo 
fchwierig zu verarbeiten find, daß fie zur Babrifation im Großen 
nicht verwendet werden fönnen, Die Koften würden in eben dem 
Verhältniffe wachfen, wollte man das Eifen mittelt der Feile 
zerBleinern, und ed dann im Ziegel mit Kohle zufammen ſchmel⸗ 
jen. Der einzige öfonomifc im Großen audführbare Weg, gleich- 
förmigen Cementftahl zu erhalten, ift demnach, wie wir gefehen, 
Stabeiſen, das ſchon die erite Kohlenverbindung enthält, vor der 
Berührung, oder wenigftens vor der orydirenden Wirfung der 
Luft gefchügt, in einem mit Slammen, oder auch gröblichen Koh: 
kenpulver dicht erfülltem Raume zum Weißglühen zu bringen, 
und einige Zeit darin zu erhalten. Das Eifen abforbirt während 
des Weißglühens nach der Dauer des Glühens immer mehr und 
mehr Kohle aus feiner Umgebung, und man fann defhalb das 
Eifen auf diefe Weife Kohle abforbiren laffen, fo viel man nur 
immer will, nur nicht fo viel, daß das Eifen endlih in Fluß 
fommt. Da während des bloßen Glühens die Eifenmolefüle ſich 
nicht. von ihrer Stelle bewegen fönnen, um fich nach ihrem ver- 
fchiedenen Kohlengehalte zu diefen oder jenen Gruppen anzuord⸗ 
nen, fo erhält jedes Theilchen des Eifenftabes eine gleiche Quans 
tität Kohle nahe in derfelben Zeit. 

Iſt der Stab nicht zu did, fo daß er in feinem Inneren ge» 
nau in demfelben Grade glüht und fich erweicht wie von außen, fo 
geht in demfelben Augenblicke die die Außenfeite berührende Kohle 
von Atom zu Atom bis zum Mittelpunfte *), und das Centrum 
=) Man hat fih neuerdings über diefen einfapen Vorgang umfonjt 

den Kopf zerbrocdhen und verfhiedene Theorien gebildet. 

So glaubte Laurent zuerft, das fih beim Glühen der 

Kohle allenfalls ergeugende Kohlenoxydgas, welches in das (poröfe) 

glühende Eifen eindringt, verbinde fih mit dem Eifen. Allein 

auch das erweichte Eifen ift nicht durchdringbar für Gafe; dieß 
beweifen die Blafen, mit denen der Gementftapl überzogen if. 

Das fih beim Gementiren entwicdelnde Kohlenorydgas, weit ent 

fernt, das Eiſen zu durchdringen, hebt die Dberfläche deffelben zu 

einer Blaſe, und das Gas entweidht nur, wenn die Blafe berftet. 
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Fohlt fich oder verwandelt fi in Stahl beinahe im nämlichen Aus 
genblicfe, in welchem die äußere Lage zu Stahl wird, wenn nur 
die Innenſeite den gleichen Grad der Erweichung hat, wie die 
Außenfeite. 

Sit das urfprängliche Stahleifen durch feine ganze Maife 
von ganz gleicher Befchaffenheit, fo ift auch der Stahl nach der 
Gementation von bderfelben Art. Diefe gleihförmige Befchaf: 
fenheit des Stahleiſens ift jedoch bei der rafchen Weile, in 
welcher ed durch die Wallonenfchmiede erzeugt werden muß, nicht 
wohl bervorzubringen. Die ganze Parthie der Stahlitange, die 
fon vor der Cementation nahe oder wirklich Stahl war, wird 
durch diefelbe Quantität Kohlenftoff, die ed aufnimmt, fehon Halb 
fhmelzend zufammen finfen, und Fryfiallinifhe Struftur anneh- 
men, während die darüber liegende Eifenparthie, die ſchon an- 
fangs weniger Kohlenftoff enthielt, kaum eine förnige Struftut 
angenommen haben wird. Die fohlenftoffärmere Parthie liegt 
häufiger an der Außenfeite der Stange, aber oft auch in der 
Mitte, und dadurch find unfere Theoretifer in den Irrthum ver: 
fallen, zu glauben und zu fchreiben, daß die Stahlitange durch 
Gementation an der Außenfeite reicher an Kohlenitoff wäre als an 
der Innenſeite, ein Umftand, der fih, wie wir gefehen haben, 
zwar manchmal fo verhält, das umgelehrie Verhaͤltniß findet je⸗ 
doch eben ſo oft Statt. 

Die cementirten Stangen werden deßhalb jedeömal in grö— 
Gere oder kleinere Stüde gebrochen, und dann nach ihrem Grade 


Später jedoch, ald er ſich überzeugt hatte, daß dieß nicht der Fall 
feyn könne, ließ er den Kohlenftoff gar in der Weißglühhige vers 
dampfen, zugleih Kohlenwaflerftoffgas, und bei thierifcher Kohle, 
Eyangas entftehen. Becquerel nahm noch dazu ans die Eifens 
atome, die fih nur an der äußeren, mit der Kohle in unmittelbas 
rer Berührung ftehenden Seite verbinden Eönnten, machten eine 
halbe Umdrehung, und theilten fo ihren empfangenen Kohlenftoff 
den hinter ihnen liegenden Molekülen mit, und dieß Drehen 
dauere fo lange, bis der ganze Stab mit Kohlenftoff gefättigt if. 
Wir haben aber bereits oben gefehen, daß ſchon rothglühendes 
Eifen mit Gußeifen ıc. in Berührung, Kohle aufnimmt, in wel« 
her Hitze an eine fo freie en der Atome nicht zu den⸗ 
ten ift. 
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ber Kryſtalliſation, die ſich entwidelt hat, fortirt, wodurch man 
Stahl von verſchiedener Härte und Güte aus einer und derfelben 
Eifenftange erhält, 
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Da der cementirte Stahl, der früher auch unter dem Namen . 
Hühnerſtahl in den Handel Fam, gewöhnlich aber blistered 
Bieel, Blaſenſtahl, heißt, eine Art Roheiſen von kryſtallini⸗ 
fcher Struftur ift, fo fann er zu eigentlich brauhbarem Stable 
nur dadurch gemacht werden, daß man feine Fryftallinifche Tertur 
zerftört, was nur durh Hämmern in einem dem Weißglühen 
nahen Zuftande, oder duch Walzen, gefchehen fann. War die 
Eifenftange von gleichförmiger Beichaffenheit, fo findet man die 
Zertur eined unmittelbar aus dem Cementftahle gefchmiedeten in 
der Regel eben fo gleichförmig, als die des beiten Gerbſtahles. 
Der unmittelbar aus dem Cementftabe gefchmiedete und gewalzte 
Stahl Hat nur den einzigen Fehler, daß er nod) etwas zu nahe 
die Eigenfchaften des Roheifens befipt, das heißt weniger 34 
higkeit neben feiner Härte, als dieß für Stahlarbeiten wün— 
fhenswerth ift. 

Man hat deßhalb, um dem Stahle fo viel ald möglich eine 
gleichartige Vefchaffenheit zu ertheilen, anftatt ihn auf einmal 
feine gehörige Quantität Kohlenftoff abforbiren zu laſſen, die 
D:peration in mehrere einzelne vertheilt, und nach jeder Cementa- 
tion den Stahl wieder audgefchmiedet. Diefer doppelt cementirte 
Stahl wurde dann unter dem Namen Spornftahlin den Hans 
del gebracht. Auch in Branfreich befolgte man. diefe Methode, wie 
z. B. Leche valier zu Limoges, welcher den Stahl bis viermal 
cementirte, 
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Allein die großen Koften diefer Cementationdart wurden von 
dem dadurch erlangten Vortheile nicht aufgewogen, defihalb ift 
auch diefe wiederholte Gementation wieder aufgegeben worden, 
und man hat bloß die deutfche Art, den Rohſtahl durch Serben 
zu verbeſſern, aud in den englifchen Stahlhütten eingeführt, in- 
dem man 4 oder 6 flache gegen ı8 Zoll lange Cementjtahljtüde 
über einander legt, fie in einer eigens geformten Zange feft hält, 
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und die auf diefe Art erzeugte fogenannte Garbe, auf die ge 
wöhnliche Art zur Schweißhige gebracht, unter einem Hammer 
ausfchmiedet. . 

Stahl diefer Art wurde zuerft 1730 von Crawley zu 
Newcastle upon tyne in’ Nordengland verfertigt, und defhalb 
auch Newcaftleftahl genannt, audy nad) dem Vaterland, in wel: 
chem diefe Methode Stahl zu raffiniren entftanden, war Ger- 
man steel, dDeutfcher Stahl, gewöhnlidy aber, weil diefe 
Stahljorte zur Verfertigung der Schneiden von Tuch: und Schaf: 
foheren verwendet wird, Shear steel, das ift Scherenftahl; 
der Prozeß des Gerbens felbft heißt Shearing. 

Dft werden in den deutfchen Stahlbütten auch diefe einfach 
gegerbten Stäbe wieder in Stüde von etwa ı8 Zoll Länge ge: 
beochen, noch einmal zufammen gefchweißt, und neuerdings aus: 
geredt, wodurch man doppelten Scherenftahl erhält. 


$. 30. 

Die Hauptveränderung,, die noch durch dieſen Prozeß her- 
vorgebracht wird, ift ı. mehanifher Natur, tadem, wie 
wir gleich) anfangs hierin gefehen haben, der Stahl feine vorzüg: 
lichſten Eigenfchaften bloß durch Bearbeiten unter dem Ham: 
mer erhält, welde die fryftallinifhe Struftur des Cement⸗ 
ftahles fo viel ald möglich zerflören muß, wenn er neben Feſtig— 
Peit und Härte einen gewilfen Grad unumgänglidy nöthiger Ela» 
ftizität zugleich erhalten foll. 

Die zweite Veränderung ift hemifcher Natur. Das Quan- 
tum Koblenftoff, welches durch Cementation mit dem Stahleifen 
verbunden worden iſt, wird vom Eifen viel weniger feft gehalten, 
als das durd) den Schmelz: oder Hochofens Prozeß mit ihm vereis 
nigte. — Aller Cementſtahl, der die erfte Schweiße durchgemacht 
bat, findet ſich defhalb immer ärmer an Kohlenftoff oder 
Kohle, ald er aus dem Cementirofen fam. Er verliert mit jeder 
neuen Wiederholung diefer Operation immer mehr und mehr an 
aufgenommener Kohle, fo daß der Stahl nad) diermaligem Ger: 
ben fchon Außerft weich geworden feyn würde, während der na« 
türliche Rohftapl ein zwanzigmaliged Gerben verträgt, ohne be: 
traͤchtlich Kohle zu verlieren. 
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J. 31. 

Alle dieſe Stahlſorten bieten trotz ihrer Raffination, wenn 
man fie zu Artifeln verwenden will, die eine ſehr hohe und gleich⸗ 
förmige Politur annehmen follen, und nach dem Härten ſich nicht 
im Geringſten verziehen dürfen, in ihrer Anwendung fehr viele 
Schwierigfeiten dar, namentlich, wenn der Stahl zu Achfen für 
Uhren und vorzüglih aftronomifhe Werfjeuge verwendet 
werden foll. Die häufig eintreffende Unbrauchbarfeit folcher auch 
mit dem größten Bleiße gearbeiteter Stahlgegenftände, deren Feh⸗ 
ler gewöhnlich erft bervortreten, wenn fie ihrer Vollendung nahe 
find, veranlaßte den englifchen Uhrmacher Benjamin Hunt 
man zu Verfuchen, den Cementftahl zu ſchmelzen, um ihm 
dadurch die fo nöthige Sleichförmigfeit zu geben, durch welche 
fi) der deutfche Stahl fo fehr auszeichnete. Die Verfuhe ger 
langen, nad vielen Schwierigfeiten in Bezug auf den nöthigen 
hohen Hitzegrad und auf ein für diefen höchſten Higegrad tauglis 
ches feuerfeftes Material, endlich fo gut, daß er im Jahre 1740 
zu Hands worth bei Sheffield in Vorkihire die erſte Gußſtahl⸗ 
fabrif errichtete, die er jedoch fpäter nicht weit von diefem Orte 
weg, nämlich nach Altercliffe verlegte, das auf dem Wege von 
Sheffield nah Rotherham liegt. Dort führen feine Erben die 
Fabrifation bis auf den heutigen Tag fort, und haben fich durch 
Bereitung der allerbeflen Qualität Gußſtahl bis jegt fortwährend 
ausgezeichnet. 

Stahl, der durch ihn in den Handel geliefert wurde, heißt 
daher Auntöman-Stahl. Der Engländer "Marfball, 
welcher den Vortheil diefer neuen Erfindung ſogleich begriff, legte 
gleihfalls ein Etabliffement zu Greenfide an, weßhalb fein Guß⸗ 
ftap! von dem ded Huntman durch den Namen Marfhballs 
Stahl unterfchieden wurde. 

Auf fie folgte Walfer und andere in Sheffield, deren Fa: 
brifen gegenwärtig fich gleichfalld noch im beiten Flor befinden. 


$. 32. 
Bis in unfer gegenwärtiged Jahrhundert herein war der 
Abfag der englifhen Gußftaplfabrifen fehr gering; es bedurfte 
mehr als eined halben Jahrhunderts, um die Vorurtheile, die im 
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arbeitenden Publifum fogleich gegen alle neu auftauchenden Er: 
findungen entfleben, zu überwinden. Man fand nämlih, daß 
diefer Gußſtahl etwas andere Eigenfchaften befaß, als der Heier 
fch e oder deutſche Stahl, namentlich viel fhwieriger im Feuer 
zu bearbeiten war, alö der erftere, obwohl er fich durch Gleich⸗ 
förmigfeit und Feinheit ded Kornes vor allen übrigen deutfchen 
Stahlforten auszeichnete. Namentlich ſchreckte die Unmöglichkeit 
oder höchſte Schwierigkeit, denfelben zu ſchweißen, von feinem 
Gebrauche ab. 

Diefe fhwierige Schweißbarfeit des Gußſtahles wird noch 
immer als ein Räthfel von allen Schriftitellern erklärt, da näms 
lich derfelbe cementirte Stab, weldyer vor dem Umſchmelzen ganz 
gut ſchweißbar ift, nad dem Schmelzen gewöhnlih unfhweiße- 
baren Gußſtahl gibt. | 

Die Löfung diefes Räthfeld würde fich fehr bald ergeben ha⸗ 
ben, hätte man den Stahl vor oder nach dem Umfchmieden und 
Umſchmelzen einer genauen hemifchen Analyfe unterworfen. 

Sch fchlug nämlih in Sheffield gleihförmig Fryftallifirte 
Stüde aus den cementirten Stahlitäben heraus, nahm von jedem 
biefer Stäbe einen Kryftall und unterwarf diefe 130 Gran zufanı- 
men betragenden Aryftalle einer chemifchen Analyſe; die Stahl» 
fragmente, von dem die wohlausgebildeten Kryftalldden herausge⸗ 
ſchlagen wurden, ſchmolz ich auf gewöhnliche Weile zu Gußflahl. 
Bon einer fo gleichförmig ald möglich ausgewählten Cemeuntſtahl⸗ 
ftange ſchlug icy einige Stückchen zur Analyfe ab, Tieß den Theil, 
von weldhem diefe Stückchen abgefchlagen wurden, in einer guten 
faftigen Stahlfchweißhige ausfhweißen, und unterwarf ihn hiers 
auf wieder der chemifhen Analyfe; daraus ergaben fich folgende 


Refultate: | 
Cementſtahl, derſelbe gefchweißt, derſelbe gegoffen, 
Eiſen 98,018 98,325 97,943 
Kohle 1,713 1,431 1,724  . 
Kiefel 0,123 0,120 0,215 
Mangan 0,023 0,020 0,020 
Kupfer 0,067 0,066 0,065 
Arfenif 0,008 0,007 0,007 


99,994 99,909 99,974 
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Aus ihnen lernt man 1) daß der gefchweißte Cementſtahl 
ein bedeutende8 Quantum Kohle während der Operation des 
Schweißens im freien euer verloren hat, daß 2) derfelbe Ce- 
mentſtahl während des Schmelzens im verfchloffenen Ziegel von 
der intenfioften Glut umgeben, nicht uur feine Kohle verloren, 
fondern noch etwas Kohle dazu, und noch mehr Kiefel, aufgenoms 
men babe. 

Da demnach, wie wir fchon früher bemerft, der Cementftahl 
ſeine Kohle im Schweißfeuer leicht verliert, wodurch er alfo unter 
dem Hammer weicher und weniger unbändig wird, derfelbe dage- 
gen beim Umſchmelzen nicht nur feine Kohle verliert, fondern noch 
eher etwas Kohle aufnimmt und ein bedeutendes Quantum Kiefel 
aus dem Ziegel, fo ift die Urfache wohl fehr nahe liegend, weß: 
halb derfelbe Cementſtahl, im Schmelztiegel umgefchmolzen, ſchwie⸗ 
riger zu fchweißen und mit dem Bun zu bearbeiten ift, als 
vor feinem Umfchmelzen. 

Vorfichtig umgefhmolzen wird der Gußftahl deßhalb immer 
härter, ja man kann ihn bei einiger Vorficht durch nochmaliges 
Umfchmelzen fo erhalten, daß er gleich dem Roheiſen durch bloßes 
Abfühlen an der Luft härtet, ohne daß er rothglühend ind Waſſer 
‚ getaucht zu werden braucht. 

Man hat auch in England doppelten Gußftahl erzeugt, ber 
bald in Lüttich von Poncelet nachgemacht wurde, wofür diefer 
von der Societe d’encouragement einen Preid von 4000 Franfen 
erhielt; doch ift diefer fogenannte doppelte Gußſtahl niemals recht 
in den Handel gefommen. 

Wir haben gefehen, daß um leicht zu behandelnden feflen 
und zähen Gußſtahl zu befommen, es nicht bloß hinreiche, Kohle 
vom Eifen abforbiren zu lajfen, weil ein Eifen, das nicht fchon 
eine Hauptfohlenverbindung enthält, mit Kohle im beften alle 
bloß harten, aber nicht feften Stahl gibt. 


6. 33. 

Wo ed indeffen darauf anfommt, weiches Eifen bloß mit 
einer harten Stahlhaut zu überziehen, wie bei der fogenannten 
Einfeg-Infag- oder eigentlihen Oberflähen-Härtung, 
oder wo ed gilt,.dem Fünftlich an feiner Oberflädye erweichten und 
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zum Theil entfohlten Stahl wieder feine urfprüngliche Härte zu 
ertheilen, wie vorzüglich bei Verfertigung irifirender Anöpfe, der 
Siderographie oder Stahlitecherfunft: da bedient man fidy diefer 
Eigenfchaft des Eiſens, Kohle im rothglübenden Zuftande zu abs 
forbiren,. ohne alle Rüdfiht auf die erzeugte Qualität des Eifens, 
weil dad darunter liegende weiche Eifen die harte Stahlhaut hin- 
länglidy vor dem Zerfpringen und Brechen fügt. 

Da es hier Aufgabe ift, bloß die Oberfläche in eine Stahl 
haut, aud dem härteften Stable beftehend, zu verwandeln und den 
Kohlenftoff nicht in die Tiefe dringen zu lajfen, damit das Ins 
nere weich bleibe, fo bedient man fich eines etwas abgeänderten 
Verfahrens in Bezug auf das bei der eigentlichen Stahlzementa⸗ 
tion gebräuchliche, damit die Abforption fo raſch ald möglich, und 
zwar nur auf der Oberfläche, aber da auch im höchſten Grade ge» 
ſchehe, ehe die Kohle tiefer eindringt. Die Kohle darf auch deß- 
halb nicht im gröblichen Zuftande, wie bei der eigentlichen Stahl» 
cementation, fondern nur im fehr fein zertheilten angewendet werden; 
am liebften eine Kohle, die etwas ſchmilzt, und ſich defhalb defto 
dichter an die Oberfläche anlegt. Denn nur unter diefen Verhaͤlt⸗ 
niffen wird die Oberfläche fogar felbit in Roheifen verwandelt, 
ohne daß der Kern merklich daran Theil nimmt, ein Umſtand, der 
die IZnfaghärtung vor der Cementation wefentlic unter 
fcheidet,, was noch von feinem Schriftiteller beachtet worden iſt. 

Eine ſolche Kohle zur Infaphärtung ift der Ruß, welcher 
gewöhnlich noch mit Urin angefeuchtet wird, dann vorzüglich die 
thierifche Kohle, ;. B. aud Horn, Hufen, altem Leder, und end» 
lid) dad gelbe Eyan-Eifenfalium, gewöhnlih Blutlaugenſalz ge- 
nannt, das aus Kalium und Eifen mit Stick- und Kohlenftoff 
verbunden befteht, und, auf das rothglühende Eifen geflreut, 
fhmelzend einen Theil feined Kohlen: und Stickſtoffes an das 
Eifen abgibt. 

$. 34. 

Beinahe eben fo leicht, ald das Stabeifen in der Rothgluͤh⸗ 
hitze Kohle verſchluckt, beinahe eben fo Teicht gibt ed wieder einen 
großen Theil feiner Kohle ab, wenn es in anhaltender Glühhige 
der Einwirfung von orpdirenden Körpern ausgeſetzt wird, fie mö- 
gen nun gadförmig oder feit feyn. Wir haben dieß fchon beim 
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Schweißen des Cementftahles gefehen, der während diefer kurzen 
Dperation einen großen Theil feiner aufgenommenen Kohle wieder 
abgegeben bat. 

Diefelbe Eigenfchaft befigt alles Noheifen, und dad weiße 
reine behält, nachdem es einen Theil feines Kohlenſtoffes verloren, 
noch feine urfprüngliche Dichtigfeit bei, fo daß man es poliren, 
bämmern und biegen fann. Die Tertur ded grauen Roheiſens 
bingegen wird dadurch Ioderer, weil fi die Veränderung bloß 
auf den weißen Antheil von Gußeifen, den es enthält, erfiredit ; 
man muß es deßhalb nach der Cementation umfchmelzen, wenn 
man es flatt Stahl gebrauchen will. 

Diefe Eigenfchaften des weißen Roheifens hat man im 
Großen benüpt, um das Roheifen in Stahl und fogar in Stab» 
eifen von verfchiedener Qualität zu verwandeln. Swedenborg 
(in feinem Werfe de ferro) fannte diefe Eigenfchaften des Stab: 
les, und bei Drahtziehern, vorzüglich bei denen in Lyon, war feit 
langer Zeit die Methode im Gebrauche, ſich ihre Zieheifen, für 
welche gewöhnlich unfer härtefter Stahl zu fpröde oder zu nadh« 
giebig ift, aus Roheiſen anzufertigen. Sie ſchmieden ſich nämlich 
einen flachen Trog aus Stabeifen, füllen diefen mit zerbrochenem 
Noheifen, wozu fie am liebftien dad von alten gebrauchten gußeis 
fernen Töpfen wählen, das bereits weiß geworden ift, beftreichen 
und bedecken die Oberfläche mit Lehm, und bringen das Roheifen 
im Kaften zum Erweichen. Fühlen fie, daß ſich dasſelbe zuſammen⸗ 
arbeiten läßt, fo gebrauchen fie vorfichtig den Hammer, bringen 
ed wieder zum Glühen, wobei ed fi, an dem Stabeifen haf— 
tend, fehr bald wie Stahl aushämmern läßt. Auch die Oſtindier 
machen ihren Gußſtahl, Wooz genaunt, wenn er unter dem 
Hammer zu unbändig ift, auf diefelbe Art gefchmeidig, indem fie 
ihn mit einer Dede von Lehm umgeben und ein Br Stunden 
lang in der Eile anglüben. 

$. 35, 

Es ging indeffen unter den Schmieden immer die dunfle 
Sage, daß mehrere die Kunftbefefen Hätten, gegoifene Eiſenwaa⸗ 
ren in Schmiedeeifen umzuändern, ohne ihre Form zu zerftören, 
die Kunft fey aber verloren gegangen. — So glaubte man allges 
mein, die Befchläge der großen Thüren von Notre Dame zu Pa- 
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ris ſeyen auf diefe Art bereitet worden. Ja, zu Anfang des acht» 
zehnten Jahrhunderts hatte ein Franzoſe in Paris eine Compagnie 
für feine angebliche Erfindung gewonnen, Roheifen auf obige Art 
fhmiedbar zu machen. Es wurden auch wirflid Etabliffements zu 
Cone und in der Vorftadt St, Marecau zu Paris errichtet. Allein 
der Mann war feiner Sache nicht ficher, das Unternehmen ging 
zu Grunde, und der Entrepreneur war eined Tages plöglic ver 
fhwunden. 

So ftand die Sache, als der berühmte franzöfifche Graf von 
Reaumur der einige ziemlich gut adoucirte Gegenftände aus 
dem verunglüdten Etabliffement gefehen hatte, dad Verhalten des 
Eifens unter den verfchiedenartigiten Umftänden näher unterfuchte, 
feine Lieblingsidee, das Roheiſen in Stabeifen umzuwandeln, ohne 
ed weiter umzufchmelzen und vor dem Gebläfe bearbeiten zu müfs 
fen, mit befonderem Eifer weiter verfolgte, und beinahe alle mög» 
lichen Verſuche anftellte, gegoflene Gegenftände aus Roheifen 
durch bloße Behandlung im Glühfeuer in Stahl und Stabeifen 
zu verwandeln. Nach feinem Vorgange behielt dieß Verfahren 
den Namen adouciren *). 


$. 36. 

Da ſich jedoch das Noheifen, unter Luftzutritt geglüht, wäh: 
rend feine Kohle verbrennt, zugleich immer mit einer Orydhaut, 
dem fogenannten Glühſpan, überzieht, fo verfuchte der Graf bei: 
nahe alle aufjzufindenden pulverigen Qubftanzen, welche im Stande 
wären, dem Roheiſen feine Kohle zu entziehen, und zugleich den 
Abbrand auf der Oberfläche zu verhindern. Dazu eigneten ſich alle 
Pulver, welche entweder metalliihe Oryde waren, die demnach 
durch die Kohle des Roheiſens auf eine niedere Stufe der Oryda- 
tion zurüdgeführt wurden — am beften jedoch folche, welche mehr 
die Eigenſchaft befaßen, die Kohle des Roheifens zu verichluden, 
ebe fie diefelbe wirflid verbrannten; von foldher Art fand er 
die Leinafche, welche im Durchfchnitte aus 86,5 Prozent phos⸗ 


*) L’art de convertir le fer forge en acier, et lart d’adou- 
eir le fer fondu, ou de faire des ouvrages de fer fondu 
aussi fines que de fer forge. Par Mons. de Reaumur. 
Paris, 1722. 4, avec planches, 
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phorfaurer Kalferde, 6 Prozent Fohlenfauren Kalf, 3-4 Prozent 
phosphorfaurer Magnefia und gegen 5 Prozent phosphorfaurem 
Natron befteht. — Wird nun ein Stüd von weißem reinem Roh— 
eifen in folche Leinafche gepadt, und dann in einem wohlverfchlofs 
ſenen Kaflen eine Zeit lang in einer Kirfchrorhglühhige erhalten, 
fo färbt fich dieß fchneeweiße Pulver grau und fpäter ſchwarz von 
verſchluckter Kohle, die eben im Begriffe war, die Phosphorfäure 
ded Kalkes zu reduziven und defhalb mit feinem Sauerjtoffe zu 
verbrennen. Dieß erfieht man daraus, daß das Cementpulver, fo 
bald es hinreichend Kohle eingefogen hat, ſich mit diefer verbin» 
dend zufammenzieht und fich leicht vom Roheiſenſtücke trennt. 
Das Noheifen dagegen hat mehr oder weniger von feiner 
Kohle, aber natürlich feinen Kiefel verloren, je länger oder fürzer 
eö der Wirfung des Feuers ausgeſetzt war, und ift entweder in 
Stahl verwandelt worden, der ſich nun haͤmmern und härten läßt, 
wie gewöhnlicher Stahl, oder auch in Schmiedeeifen felbft über: 
gegangen, wenn dad Roheiſen überhaupt nicht zu viel Kiefel 
enthielt, der durch die Gementation natürlich nicht entfernt wer⸗ 
den kann. — Wie bei der Reduktion der Eifenerze und bei der 
Stahleementation ift auch hier die geringfte Veränderung der 
Oberfläche des Eifens während des Adoucirend mit einer entfpres 
chenden, wenn auch verhältnißmäßig geringen Veränderung ded 
Mittelpunktes verfnüpft. 


$. 37. 

Er dem enthält jedoch das adoucirte Roheiſen noch viel 
zu viel Kohle, und ift, da ed nicht mehr zufammenfinfen fonnte, 
und immer mit etwas Fiefelfaurem Eifenorydul gemengt 
wird, zu locker, um fo feft, wie der befte Stahl zu feyn, auch wenn 
ihm mehr Kohle entzogen worden ift, wobei die Quantität des 
fiefelfauren Eifenoryduls ebenfalld wählt. — Eines von den eng« 
lifchen Rafirmeffern aus adoucirtem Roheiſen zu 24 Kreuzer von 
— z. B. beſteht aus 

97,114 Eiſen, 
2,171 Kohle, 
0,182 Kieſel, 
0,532 Stickſtoff. 
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§. 38. 

Auf Reaumurs Ermunterung hatte ſich ſogleich eine 
Kompagnie gebildet, feine Erfindung im Großen auszuführen; 
allein der Vortheil in Bezug auf die gewöhnliche Weife, Eifen in 
Etahl zu verwandeln war nicht fo groß, ald man wohl. zu glaus 
ben geneigt war, und die Kompagnie trennte fich wieder. 

Einige Jahre fpäter ließ fi der Engländer Luca 6 dasfelbe 
Verfahren patentiren, und führte die Operation im Großen aus. 
Indeſſen wurde die Biltigfeit feines Patentes vor Gericht be— 
firitten, Lucas verlor den Prozeß und das Verfahren erhielt 
fidy noch bis auf den heutigen Tag, obwohl nicht in fehr großer 
Ausdehnung. Man verfertigt auf dieſe Weife Feine Nägel, Pferde: 
gebijfe, Kutfchenringe, Knöpfe, auch in der neueiten Zeit fogar 
Rafirmeiler, die jedocdy vor dem Härten noch ausgefchmiedet wer-⸗ 
den, wie die fogenannten englifchen Dafirmeffer von Beinhaner 
dad Stüd zu 24 Kreuzer Ichren, womit in den neueflen Tagen die 
Welt überſchwemmt wird. 

Sm Jahre 1825 befchäftigte fih der Graveur Dr. Bauer 
in Baupen mit demfelben Verfahren. Als Cementpulver bediente. 
er fich gepulverten Thonfchieferd ,.und verwandelte durch Cemen⸗ 
tation das Roheiſen in Stahl und Stabeifen. So [hön und gün— 
ftig feine Erperimente im Kleinen audfielen, fo fcheiterten fie wies 
der bei der Ausführung im Großen. 

Etwas fpäter nahm der befannte Sir Henry (avenue de 
Madrid) denfelben Prozeß wieder auf, verfertigte nebft Scheren, 
Amboſſen, Hämmern, fogar Thurmgloden; allein auch diefe Fa— 
brif fonnte fich nicht halten. Dagegen hat die privilegirte Schraus 
ben- und Metallwarenfabrif in Meunfirchen am Gteinfelde in 
Niederöfterreih von Brevillier und Komp. in den neueiten Tas 
gen wieder zu adouciren angefangen, und fendete vortreffliche Ars 
beiten zur legten Wiener Induftrie-Ausftellung. Sie betreibt jedoch, 
wie man fieht, das Adoueiren blof als einen Theil ihres Geſchaͤf⸗ 
ted, und dieß mag wohl der Grund feyn, daß fie öfonomifcher fa= 
briziren kann. — Auch Berth. Fifcher aus Traifen bei kilien— 
feld in Niederöfterreich hatte gleichfalls einzelne adoucirte Gewehrs 
ſchloß- und Mafchinentheile ausgeſtellt. 
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Auch die Adoucirung des Stahles wurde und wird noch 
für gewiffe Zwede angewendet. Der Stahlfabrifant Shey in 
Paris hatte fchon 1808 ein Patent genommen , auf Vervielfälti- 
gung gravirter fHählerner Anöpfe, mittelft eincs Prägewerfes, in 
dem er zuerft den Stahl in reiner Eifenfeile entfohlte, und 
ihn dann wieder durch Einfegen härtete. Eben fo adouciren die 
Stahlarbeiter in Birmingham aus Stablblechen gehauene Theile, 
z. B. ihre Lichtfcheren, bringen dann die erforderlichen Verzieruns 
gen mittelft einer Preffe oder dur Gravirung an, und ertheilen 
dem verzierten Theile eine harte Oberfläche durch Infaghärtung, 
wodurd die Waare jene fchöne Politur annimmt, welche die Bir: 
minghamer Stahlwaaren vor allen andern auszeichnet. 

Allgemeinered Intereffe jedoch gewann die Methode des 
Adoncirens von Stahl durch der Amerifaner Perfins, Fair 
mans und Heaths Erfindung der Eiderographie oder der tech— 
nifhen Stahlfteherfunft *). 

Der Künftler hatte bier feine Zeichnungen auflatt in das 
weiche Kupfer in eine harte Stahlplatte zu graben, wad nur mit 
unfägliher Mühe gelang. 

Derfins fuchte deßhalb der Stahlflähe einen Theil ihres 
Kohlenftoffes zu entziehen, indem er fie adoueirte. Dieß gefchab, 
indem er jich ald Cementpulver der reinen Eifenfeile bediente. 


$. 40. 

Wegen der geringen Fefiigfeit aller auf diefe Weife erzeug- 
ten Stahlgegenftände kann man alfo Stahl, durch Adouciren des 
Roheiſens erhalten, bloß zu Gegenftänden benügen, die einen ho— 
ben Grad von Politur bei großer Härte und geringer Feſtigkeit 
verlangen. 

Um den beiten Stahl aus Noheifen zu erzeugen, der zugleich 
den größten Grad von Feſtigkeit (Tenazität) befigt, muß das 
reinſte Roheifen, während der Kohlenftoff und Kiefel deifelben ver: 


*) Aldrebt Dürer hatte indeffen ſchon in Stahl gravirf. Die Sir 
derographie befchäftige ſich jedoch noch mit der raſchen Verviel— 
fältigung der gravirten Staplplatten felbft. 
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‚brennt, flüffig gemacht werden, damit fich feine zum Theile ent« 
kohlten Fleinjten Theilchen frei bewegen, fid) ungehindert fo dicht 
ald möglich an einander legen und das zugleich erzeugte Eifens 
oxydul ausftofen können; denn es ift nicht allein nothwendig, daß 
ein Theil Kohle des Eifens verbrenne, fondern daß während die 
weniger Fohlenhaltigen Theildhen wieder zufammen fchmelzen, in 
demfelben Augenblice auch das Fiefelfaure Eifenorydul ausgefchies 
den werde, welches immer entfteht, fobald fich Kohle im Eifen 
orpdirt. Man nennt diefen Verbrennungsprogeß überhaupt den 
Srifhprozeß, und wenn man Stahl dadurd erzeugen will, 
Stahlfrifhprozeß, bei Eifen, Eifenfrifhprogeß. Bei 
diefem Friſchprozeß muß jedoch noch überdieß das Roheiſen, 
wenn ed ſich für den einen oder den andern Friſchprozeß gut 
eignen foll, eine verfchiedene hemifche Zufammenfegung befigen. 


$. 41. 

Alles Roheifen nämlich, welches gefchmolzen unter Zutritt 
von Luft im Herde oder durch Beimengung orydirender Körper 
im Slammenofen behandelt wird, geht eudlich nach diefem Fris 
fhen in einen Zuftand über, in welchem es feine Blüffigfeit vers 
loren hat, ſich mehr oder weniger zäh mitteljt des Spießes an— 
fühlen, und zugleich mehr oder weniger leicht rotbglühend mittelft 
des Hammers behandeln läßt, ohne zu zerfallen. 

Unterfuchen wir ein folches Friſchprodukt näher, fo finden 
wir, daß ed entweder einen Eifenflumpen oder einen ®tahl- 
flumpen bildet; denn gewiſſe Roheiſenarten haben vorzügliche 
Neigung nah dem BVerfrifchen duch Schmelzung und nad) feis 
ner eigenthümlichen Gaare Stabeifen, die andern jedoch nur 
Stahl oder wenigſtens ein ftahlartiged Produft zu 
geben. Wir nennen die legte Gaare, durch welche dad Rohei— 
fen in Stahl umgewandelt wird, Stahlgaare; die erjte, 
Eifengaare, 

Unterfuchen wir durch chemifche Analyfe die verfchiedenen 
Roheifenforten, welche fich zur Eifen: oder Stahlgaare vorzüglich 
eignen, fo werden wir fogleich einen Fingerzeug über die Urfache 
diefer ihrer verfchiedenen Eigenfchaften erhalten. 

Technol. Encpflop. XV. Bd. 26 


402 Stahl. 
Noheifen aus der Champagne | Blumiges Roheifen vom Erzberg 


mit Eifengaare: (Steiermarf) mit Stahl gaare: 
Eifen 96,133 | 94,5765 
Sohle 2,324 3,6204 
Kiefel 0,840 0,1201 
Mangan Spuren 0,9975 
Stickſtoff +++ 0,5842 


Wir fehen fogleich, daß unter den Quantitäten der ver: 
brennbaren Beimengungen, welche die zwei Roheijenarten ent: 
halten, eine große Differenz berrfcht. Wir finden z. B. im Roh: 
eifen, welches ſich zur Eifengaare hinneigt, fieben Mal mehr 
Kiefel, ald im Eifen mit Stahlgaare; dagegen im lepteren 
ein großes Quantum Mangan, während das Roheiſen mit 
Eifengaare davon nur Spuren enthält. 

Nebenbei bemerfen wir zugleich, daß das Roheiſen mit Stahl: 
gaare nur gerade fo viel Kiefel enthält, als der verfrifchte Stahl 
felbft enthalten muß, ja fogar noch weniger ald z. ®. der Guß— 
ftahl. Es leuchtet alfo von felbft ein, daß, wenn wir den Kohlen: 
Verbrennungsprozeß oder Stahlfrifchprozeß mit foldyem Eifen un: 
ternehmen wollen, wir verhindern müſſen, daß Fein Kiefel zugleich 
mit der Kohle verbrennet, was im Großen nicht wohl möglich ift. 
Denn bringen wir 5. B. Roheifen mit viel Kiefel, wie das Cham: 
pagner Eifen im gefchmolzenen Zuftande, vor dad Grbläfe:: fo ver« 
brennen Kiefel und Kohle fammt dem entfprechenden Aequivalente 
Eifen zu gleicher Zeitz; und ift fo viel Kiefel im Eifen verbramnt, 
als nöthig ift, um dem entiprechenden Produfte gehörige Feſtig— 
feit zu ertheilen, fo haben wir zugleich fo viel Kohle mit orydirt, 
daß dag erhaltene Produft nicht mehr rothglühend im Waller ab: 
gelöfcht härtet, fondern in mehr oder weniger hartes Stabeifen 
verwandelt worden ilt. 

Wollen wir demnach eine beftimmte Quantität Koblenfiefel 
im Srifchprodufte unverbrannt erhalten, fo viel nämlich als nöthig 
it, Stahl zu erhalten: fo müffen wir mit dem Kiefel des Roh— 
eifend noch ein anderes Metall verbinden, welches die Rolle def: 
felben ganz oder größtentheild übernimmt. Ein folhes Metall 
hat und die Natur im Mangan gegeben, das fie felbit ſchon 
ald Erz mit allen jenen Eifenerzen in Verbindung gebracht hat, 
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die fogenannten Spatheifenfteime nämlich, welche audgezeich- 
neten Stahl durch den Friſchprozeß geben. 

Wir willen nämlich, daß fi) dad Mangan: Metall ſowohl 
allein, ald in Verbindung mit andern Metallen, fowohl auf nafs 
fem, ald trodenem Wege äußerft leicht, und viel leichter, ald ans 
dere fchwere Metalle, orydirt; und wirflich, bringen wir folches 
Roheiſen, in welchem ein Theil des Kohlenfiefeld durch Kohlen- 
mangan erfept ift, im Brifchfeuer zum Srifchen, fo finden wir, daß 
fi) eben fo während des ganzen erften Theiles des Friſchprozeſſes 
Mangan und Kohle orydiren, während der Kiefel beinahe unbe» 
rührt bkeibt ; und wir finden, daß, wenn alled Mangan verbrannt 
it, gerade fo viel Kohle zurüc bleibt, ald man nöthig hat, um 
das zurüchbleibende Frifhproduft ald Stahl zu verwenden. Man 
nimmt nun in diefem Zeitpunfte den Brifchflumpen aus dem Her: 
de, und fchmiedet ihn unter dem Hammer zu Kolben u. dgl. aus. 
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Eine andere Art, ein gebhöriges Quantum Kiefel, nebit 

dem zu Stahl erforderlihen Quantum Kohle im Frifchprodufte 
zurüd zu behalten, ift die: Roheiſen, das mahe die zu gutem 
Stable erforderlihe Quantität Kiefel enthält, unter einer flüffi« 
gen Schlackendecke, alfo ver der Berührung der Luft gefchügt, 
flüjlig zu erhalten. Die Kohle muß in diefem Eifen fehr vorwals» 
tend in großer Menge von nur gerioger Quantität Kiefel oder Eis 
fen gebunden feyn. In diefem Falle gibt die Schlade, aus Eifens 
orydul und Kiefelfäure beftehend, einen Theil ihres Sauerftoffes 
an die Kohle des Roheifens ab, und verbindet fich mit demfelben 
zu Koblenorydgas, welches bei feiner Bildung und Entweichung 
natürlich einen viel größeren Plag einnimmt, als die urfprünglic) 
fefte Kohle, und defhalb das Eifen in eine Art Schaum verwans 
delt, nach demfelben Prinzipe, nach welchem flüffige zähe Körs 
per, wie z. B. Milch, beim Kochen in einen ähnlichen Schaum ver: 
wandelt, aufzufchwellen und überzulaufen pflegen. Beim Stahl: 
frifhen im Herde heißt diefe Erfcheinung das Hochwiederfom:- 
m en der fogenannteStahlheife, beim Friſchen im lammen- 
ofen heißt fie einfach) dad Kochen, und der Ofen, der defihalb 
einen fo gebauten Herd enthält, daß das auffochende Eifen midt 
2b* 
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überlaufe, Kochofen (Bailingaven, four bronillant). Der größte 
Theil des Kieſels, der in einem folchen Eifen an das Eifen felbft 
gebunden ſeyn muß, ımd Kiefeleifen bildet, wird natürlich von 
dem &ifenorydul:Gilifate nicht affizirt, wie wir ſchon oben 
gefehen, fondern verbrennt bloß bei unmittelbarer Berührung der 
Luft, wie bei der Erzeugung des Stahleifens-im Flammenofen. 
Bon Eifen demnach, das den größten Theil feines Kiefels An Eifen 
gebunden enthält, ald Kiefeleifen, it unfer graues Roh: 
eifen bei vollfommenem Gaargange des Hochofens erzeugt ; jedoch 
darf ed, wie wir ſchon gefagt, für Stahl nicht zu viel Kiefel ent- 
halten. 

Der erite, welchem, fo viel mir befannt ift, das Stahlfri⸗ 
fchen im Kochherde gelang, ift der Hüttenmeifter auf dem baieri« 
fhen Eifenhammerwerfe Weiherhammer, Sr. & Schmied, 
| $.43. 

Unterfuhungen über die Eıgenfhaft des Staples, im 
Waffer abgelöfht hart zu werden. 

Nachdem wir alfo das innere Wefen des Stahles unter: 
fucht Haben, und eine wilfenfchaftliche Theorie feiner Erzeugung 
auf den verfchiedenen Wegen der Praris zu begründen bemüht 
waren, haben wir zulegt noch den Grund einer feiner Eigenthüm: 
lichfeiten zu unterfuhen, deren Erflärung den Chemifern und 
Phyſikern viel zu fchaffen gemacht hat, nämlich feine Eigenſchaft 
im beilrothglühenden Zuftande, plöglicdy abgefühlt, fehr Hart und 
zugleich fehr feit zu werden, weßhalb er eben als unentbehrli: 
ches Material zur Bearbeitung der Metalle und Steine die Ba: 
ſis unferer ganzen heutigen Induftrie geworden ift. Die Eigen: 
fchaft, nachdem der Stahl durch die Einwirfung der Wärme 
gleichfam aufgelocert worden, durch Abkühlung hart zu werden, 
theilt er gewilfermaßen mit dem Gußeifen; nur mit dem Unter: 
fhiede, daf das freie Spiel feiner Fleinften Theile ſchon in 
einem Higegrade hergeftellt wird, welcher die Dunkelrothgluͤh⸗ 
bige nur um einige Grade überfteigt, und daß die wechfelfei- 
tige Wirfung feiner Heinften Theile auf einander fchon fo groß 

worden ift, daß ihm die Wärme plöglich entzogen werden 
$, wenn er nicht während des langſamen Erfaltens in den 
chen Zuſtand zurüdfehren fol, 
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Berfchiedene Schriftiteller über Stahl haben diefe fcheinbar 
fo räthfelhafte Eigenfhaft auf verfchiedene Weife zu erklären ver 
fucht. Die einen mit Karten fuchen den Grund derfelben in 
einer rein chemifchen Veränderung des Stahles während des Glü— 
hend; die anderen mit Mitſcherlich mehr in einer mechanifchen. 
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Karten ftügt nämlic, feine Theorie auf die Thatfache, daß 
graues Noheifen, welches bei der Auflöfung in Säuren zum Theil 
großfhuppigen Rückſtand hinterläßt, rafch abgefühlt weiß 
ericheint, weßhalb man glaubte, es habe dadurd die Natur des 
weißen Roheifend angenommen, Da der großfchuppige glänzende 
Rückſtand, den das graue Roheifen Hinterläßt, ald reine Kohle 
angefehen wird: fo fam Karjten auf den Gedanfen, beim 
langſamen Erfalten fcheide ſich ein Theil Kohlenftoff als for 
genannte reine Kohle (Graphit) vom übrigen nur wenig ges 
foblten Eifen aus; beim rafchen Erkalten hingegen habe der 
Kohlenfioff feine Zeit, fi) von dem übrigen Eifen zu trennen, 
er bleibt defhalb im weißen Gußeifen chemiſch mit der ganzen 
Maſſe des Eifend verbunden (wie langſam erfalteter ungehärte- 
ter Stahl), fo daß demnach ein fohlenftoffarmes weiches Eifen mit 
einem Zrifarburete des Eifend FeC? gemengt wäre. Er reiht 
deßhalb den langfam erfalteten, alfo ungehärteten Stahl 
dem grauen Gußeiſen an. Da fi aber nach der Auflö— 
fung des ungehärteten Stahles fein Graphit abfcheidet, wie 
beim grauen Gußeifen, fo nennt er diefen Rückſtand ein Poly: 
Farburet aus FeC? (einem Mifchungsgewichte Eifen und drei 
Miihungsgewichten Kohle bejtehend), welches den Graphit des 
Gußeifeus zu repräfentiren habe, und glaubt, Ddiefes Polykar— 
buret fey mit dem weichen (?) Stabeifen im Stahle fo verbunden, 
wie der Graphit mit demfelben weichen Eifen im grauen Rob: 
eifen. Der gehärtete Stahl ijt ihm dann analog dem weißen 
Noheifen, und defhalb eine gleichartige Verbindung ded Koh: 
lenftoffed mit der ganzen Quantität Eifen, weil die Kohle nicht 
Zeit hatte, ſich ald Polyfarburet abzufcheiden. Allein die wirk— 
lihe Abfcheidung eines fogenannten Polyfarburets während der 2 


Auflöfung des ungehärteten Stahles findet gar nicht flatt. a 


— 
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Ih habe ſchon in meiner englifchen Abhandlung:*) dar: 
gethban:.x2):daß, was nad dem Auflöfen des gehärteren und 
ungebärteten Stahles zurüd bleibt, ſtets ſchuppig, gleich 
dem’ Öraphit, aber ſehr feinfhuppig iſt, ſo daß es dem’ freien 
Auge anfangs als. pulverig erfcheint ; 

2) daß diefer Nüdftand fein Polyfarburet des Eiſens, 
fondern eine Verbindung des Eifens mit Kohlenftoff, Waf 
ſerſtoff und Stidjtoff fey; 

3) daß fih die Quantität des Ruͤckſtandes und das 
quantitative Verhältniß feiner chemifhen Beſtandtheile nach der 
Härte des Materials, der Konzentrationder Sdm 
re, und zum Xheile nach der Temperatur richte; bei: welcher 
die Auflöfung gefhah, fo daß man, wenn man die Konzentra— 
tion des Auflöfungsmittels in ein richtiges Verhältniß zur 
Härte des aufzulöfenden Materiales fegt, aus gehärtetem fo: 
wohl, ald ungehärtetem Stable Rüdjtände von ganz gleicher 
Beichaffenheit erhält, die bei niederer Temperatur oft fogar 
weißgelb ausfallen; weßhalb alfo von einem verfchiedenen Zu- 
ftande der Kohle im gehärteten und ungehärteten Stable: Feine 
Rede feyn Faun; 

4) daß nur weißes Roheiſen diefen eigenthümlichen 
Rückſtand Hinterlaffe, ganz graues aber nur fogenannten Graphit, 
dann Alumin, Kiefel und Kiefelerde. 


F. 45. 

Mitfcherlich dagegen glaubte, der gehärteteStahl 
beflehbe auß einem Gemenge von weihem Stabeifen und 
weißem Roheiſen; der ungehärtete, langfam abgefühlte 
Stahl dagegen aus Eifen und weihem Kohleneifen. 

Die Wirkung des gehärteten Stahles erfärt er ſich dem- 
nach folgendermaßen: Er vergleicht dasfelbe mit der Wirkung 
der ftählernen oder Fupfernen Scheibe der Steinfchneider, in 
welche fie gröbere Stückchen von Diamant hineinfchlagen, und 
fo im Stande find, die Edeljteine damit zu fhleifen: dent die 
Dberflähe einer fo vorgerichteten Scheibe erhält dadurch 
die Härte des Diamantes und die Feſtigkeit des Kır 
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pferd. Auf gleihe Weife nun fey die Schneide eines gehärte: 
ten fchneidenden Inſtrumentes aus Theilhen vom harten, 
weißen Rohbeifen, umgeben von Stabeifen, zufammenge- 
fegt. Je Feiner diefe Theildyen find, um fo gleihmäßiger 
it die Schneide; je größer die harten und weichen mit einans - 
der gemengten Theile find, um fo weniger gleichmäßig fann man 
die Schneide darftellen. Allein dieß Gefchäft der Scheibe der 
Diamantjchneider ift fein anderes, als bloß die Fleinften eigen 
Diamantförner feft zu halten; was den zu fchleifenden Diamant 
angreift, find bloß die Eden jener Heinen Diamantfplitter, und 
die Kupferfcheibe felbft ift an diefer ihrer Wirkung ganz unfchul: 
dig. Die Urfache aber, weßhalb die Diamantfplitter in einer Ku— 
pferfcheibe den zu fhleifenden Diamant angreifen, it die außer: 
ordentliche Gefchwindigfeit, mit welcher fie gegen den zu fchnei- 
denden ruhenden Edelftein geftoßen werden; ungefähr nad) eben 
den Prinzipien, nach welchen man mit einem in eine Piftole 
ftatt der Kugel geladenen Zalglichte durd) ein ziemlich dickes Brett 
hießen fann. Ebenfo fchleift man ſehr leicht Diamanten, wenn 
man einen in eine Drebbanf fpannt, fchnell umlaufen läßt und 
den anderen dagegen hält; eine mit dem Diamantborde armirte 
Scheibe der Diamantfchneider wirft durchaus nicht auf den Dia- 
mant, wenn man fie als Seile gebrauchen will, fondern es iſt 
nur ihe rafcher Umfchwung und Stoß auf den ruhenden Körper. 
Überdieß find noch die Heinen dunflen Diamantenförner, die man 
zum Diamantbord benügt, gewöhnlich viel härter, als die großen 
flaren, die gefchliffen werden follen; ja es gibt ganz ſchwarze 
Diamanten, gegen welche jede ſolche Scheibe ohne Wirkung bfeibt. 
Sn feinem Falle würde diefe letztere Erklärung hinreichend 
ſeyn, weil es fich bei fchneidenden Inſtrumenten nicht fo fehr um 
die Ungleichförmigfeit der Schneide, ald um ihre Sprödigfeit oder 
ihre Weiche handelt. Die Schneide bricht nämlich bei [chlechtem 
Stable, wenn fie fein wird, aus, oder fie legt fih um, und 
ſchneidet deßhalb nicht Tange genug. Man müßte daher die legte 


Erflärung dahin abändern, daß im erflen Falle zu viel weißes - 


Koheifen mit dem weichen Eijen gemengt fey, im lebten 
Balle zu wenig. Die Ableitung der Eigenfchaften des gehärteten 
und ungehärteten Stahles aus chemifchen Verbindungen, die fid) 
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bilden oder zerflören , fällt immer fchon defhalb unnatürlih aus, 
weil der Stahl in verfchiedenen Higegraden verfchiedene Härten 

annimmt, Man müßte defhalb felbit in der dunflen Rothglühhitze 
noch eine Bildung von weichem Kohleneifen und weißen Rohei— 

fen annehmen, was allen chemifchen Erfcheinungen und aller 
Wahrfcheinlichfeit widerfpricht. 
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Wir bedürfen indeß nicht einmal folcher hypothetiſchen, durch 
fein Erperiment erweiöbaren, entftehenden und vergehenden chemi— 
[hen Verbindungen in einem Hitzegrade, der noch viel zu niedrig 
it, folde definitive Verbindungen fo rafch zu erzeugen umd 
zu zerflören, um die Wirfung des gehärteten Stahles zu erflären. 

Die Wirfung der Glühhige auf alle gleichförmigen Körper 
und die Vorgänge beim langſamen, fo wie beim rafchen Abfühlen 
erflären hinreichend den verfchiedenen Härtegrad, welchen Körper, 
wie der Stahl, bei verfchieden rafcher Abfühlung aunehmen, und 
zwar auf die einfachfte Weiſe. 

Wir haben ſchon bei der mifroffopifchen Betrachtung der 
Bruchflächen gebärteten und ungehärteten Stahles gefehen, daß 
der Unterſchied zwifchen gehärtetem und ungehärtetem Etahle 
böchft wahrfcheinlich nur eine verfchiedene Anordnung und Grup: 
pirung der kleinen kryſtalliniſchen Stahltheildyen fey. Beim uns 
gehärteten Stable find diefe KAryitalltheilchen vertheilt in un- 
gleihförmigen Gruppen durch die ganze Maffe; die Facetten 
diefer Kryftalle liegen in der Negel-alle in einer Ebene, fehr viel 
Ühnlihfeitnit denen vom grauen Gußeifen verrathend, und die 
Gruppen find durch tiefe Furchen und Thäler getrennt. Diefe 
ausgebildete Gruppirung fonnte nur flattfinden, beim langfas 
men Erfalten, wo den Arpflalltheilhen zur beliebigen 
Gruppirung Zeit gegeben war. Läßt man hingegen 
den fryftallinifchen Fleinften Theilchen des glühenden Stahles nicht 
Zeit, daß fie fi) fo lange gruppiren, bis ein ftabiles Gleichgewicht 
in der ganzen Maffe hergeftellt ift, indem man ihnen raſch Wär: 
mie entzieht, und fie alfo in derjenigen Stellung firirt, in welche 
fie fi eben langſam zu ihrem alten Yequilibrium zurücfehrend 
befanden: fo erfcheinen fie mehr oder weniger gleichförmig ver: 
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theilt durch die ganze Maffe, und ihre Facetten haben nur eine 
zufällige Stellung. Betrachten wir nur die Wirfung, welde Glüh— 
bige auf alle Körper äußert. Im jedem flüffigen Körper find die 
Molekule deſſelben fo weit von einander entfernt, daß ihre Maffe 
nicht mehr ald ein Polygon, fondern als eine vollfommene Sphäre 
angefehen werden fann, die von ihrem Mittelpunfte aus nach 
allen Seiten hin mit gleicher Stärfe wirft, und dadurch entfteht 
eben bei abfolut flüſſigen Körpern eine vollfommene Ver 
fhiebbarfeit aller ihrer Theile. Diefe große Entfernung der 
Molefule eined Körpers von einander wird gewöhnlich durch die 
Wärme bewirft, welche zufolge ihres größeren over geringeren 
Grades diefe Molefule mehr oder weniger weit von einander treibt, 
Läßt die Wärme die Molefule fo nahe an einander rücken, daf die 
einzelnen Flaͤchen der Molefule ſchon im Verhältniß ihrer Lage 
und Größe, alfo nach verfchiedenen Richtungen, verfchieden auf 
einander wirken: fo ift dad Gleichgewicht der flüjfigen Maife 
fhon gum Theile aufgehoben, alfo die Verfchiebbarfeit der Mole: 
fule nicht mehr als abjolut zu betrachten, und der Körper befigt 
fhon einen unvollfommenen Grad der Slüffigfeit. 

Nähern fich die Molefule bei noch größerem Verluſte von 
Wärme noch mehr einander, fo tritt die ungleichförmige Wirz 
fung der Molefule auf einander zufolge ihrer Geftalt noch mehr 
hervor; es bilden ſich verfchiedene Mittelpunfte der Attraftion, 
um welche fich die am nächiten liegenden Molefule fammeln, und 
fich zu einem geometrifchen Körper gruppiren, der von der urfprüng» 
lich geometrifchen Form der Molefule bedingt wird. So ijt die 
fäulenförmige Bildung der Bafalte zu betrachten, und auf ähnlis 
che Weife theilt ſich die früher ganz gleihförmige Haft eines Hoch» 
ofens, wenn fie lang einer anhaltenden Weißglühhige ausgefegt 
gewefen, gleich dem Bafalte in polyedrifche Prismen, 

Beim völligen Erfalten ift die wechfelfeitige Attraftion der 
Slächen diefer Molekule auf den höchſten Grad geitiegen. Die 
kleinſten Theilchen Fryftallinifcher Gruppen befinden fich in Bezug 
guf diefe Gruppen im vollfommenen Gleihgewichte, und dieß 
Gleichgewicht ift jtabil in beiden Nüdfichten. 

Die allgemeine Kraft der Kohäfion jedoch wirft nur in ſolch' 
einem Tangfam erfalteten und defhalb aus Gruppen zus 
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fammengefegten Körper von verfhiedenen Mittelpunf: 
ten aus, alfo verfhieden in verfhiedenen Rihtum 
gen. So ift die größte Wirfung in der Nähe der Mittelpunfte 
der Kryftalle, und nahe der Are der Kryftallifation, und die wech: 
felfeitigeAttraftion und Kohaͤſion diefer Ergftallınifhen Grup: 
pen ift gar viel ſchwaͤcher, als die fohäfive Kraft der Mole: 
kule, auö denen fie zuſammen gefegt find; wie z. B. der bärtejte 
aller Körper, der Diamant fic) fehr leicht fpalten Täßt, parallel 
zu den Flächen feiner Stammform, die ein Oktaeder ift. 

Verfuhen wir nun unfere hart gewordene Maſſe wieder 
flüffig zu machen. Der immer mehr und mehr in die Maſſe ein- 
dringende Wärmeftoff vergrößert die relative Diftanz zwifchen den 
Molefulen immer mehr uud mehr; die Stabilität des 
Bleihgewihtes in Bezug auf Pofition nimmt alfe 
eben in dem Berhältniffe ab — die geometrifche Form der Mole: 
Fule verliert ihre Influenz auf die benachbarten Molefule immer 
mehr und mehr in eben demfelben Verhältniffe, ald das Gleichge 
‚wicht in Bezug auf Entfernung überwiegend wird, umd ein mehr 
oder weniger vollfommenes Bleichgewicht der ganzen flüjfr 
gen Maffe tritt ein. 

Sefept, wir entziehen nun forafch ald möglich dem in 
mehr oder weniger vollfommenen flüjligen Gleichgewichte befindli- 
chen Körper den Wärmeftoff, fo haben die Molefule Feine Zeit, 
fi vollfommen in's Gleichgewicht in Bezug auf Pofition zu ord⸗ 
nen. Alle die beinahe unwiderjtehlihen Kräfte der Attrafrion 
find im felben Augenblicke wieder erwect und wieder hergeftellt, 
als die ihnen entgegen wirkende Wärme fort it. Die Molefule 
werden in diefer durch das früher flüffige Gleichgewicht bedingten 
Lage feitgehalten, und fort und fort einander anziehen mit glei: 
her Kraft durch die ganze Maſſe — aber eben defhalb wird es 
unter dem nämlichen Verhältniffe nicht möglich feyn, daß z. ©- 
ein Grabftichel oder eine Feile, die aus demfelben Ma: 
teriale verfertigt find, das unter derfelben gleihfräfti- 
gen Snfluenz einer gleihen Molefular-Anziehung ftebt, die Mor 
lefular:Kohäfion eines ihr gleichen Körpers follte zerftören Fönnen, 
ohne daß nicht zugleich ihre eigene Molefular:Kohäfion von gan; 
gleicher Kraft follte zugleich mit zerflört werden. 
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Ganz ebenſo wirkt ein Diamant nicht auf den andern, wenn er 
nicht in aäͤußerſt raſcher Bewegung gegen den ruhenden ſtößt. 

Daß ſich die Fleinften Theilchen des gehärteten Stahles in 
einer größeren Entfernung von einander befinden, als im langfam 
erfalteten Stahl, alfo in einer Entfernung, welche der größere 
oder geringere Higegrad beflimmte, wird ſchon dadurch bewiefen, 
daß gehärteter Stahl, welcher vor dem Härten durch eine genau 
pajlende Öffnung ging, jetzt nicht mehr durch felbe gebracht wer 
den fann. Diefe Volumen: Vergrößerung des Stahles durch 
dad Härten richtet fich noch überdieß ganz nach feinem urfprünglis 
chen Grade der Abfühlung, das ift: nach feinem Härtegrade. 

Ahnliche mechanifche Wirkungen des rafchen Abfühlens fin- 
den bei anderen Metallgemengen, ja felbft bei Körpern 
Statt. 

Das Slofengut, aus 78 Theilen Kupfer und 22 Theilen 
Zinn beftehend, ift, Tangfam abgekühlt, ein fehr fprödes Metall. 
Wird es hingegen glühend in Waller abgelöfcht, fo wird ed weich 
und hämmerbar; langſam abgefühlt hingegen erlangt es feine 
alte Sprödigfeit wieder, bei ungleich größerer durch das Haͤm— 
mern vermehrte Dichtigfeit. 

Es findet hier der entgegengefegte Ball Statt, welcher beim 
Stable unter gleihen Umftänden eintritt, weil der innere mecha— 
nifche Zuftand des Metalled, in welchem es 5.8. die harten Zymbeln 
formirt, gerade der entgegengefegte des Stahles in feinem gehär- 
teten Zuftande ift. Langſam erfaltetes Glockenmetall ift fpröde und 
bricht Eryftallinifch, weiles fich im vollfommenen Fluſſe bes 
fand. Die kryſtalliniſche Struftur des Gußftahles hingegen, die 
ihn fpröde aber nicht hart macht, war ſchon vor feinem Härten 
durch Hämmern zerſtört; langfam erfalteter Gußſtahl bricht 
deßhalb uneben mit deutlich gruppirten Neſtern. 

Beim kryſtalliniſchen Glockenmetall bringt die Hitze die Mo— 
leküle deſſelben in ſolche Entfernung von einander, daß die Sta— 
bilität des*GSleichgewichtes in Bezug auf Poſition aufgehoben 
wird. Entzieht man der Maffe in eben diefem Augenblike ihre 
Wärnte wieder, fo haben die Moleküle nicht Zeit ſich Fryftallinifc) 
zu orduen, und der Grund der Sprödigfeis ift deßhalb ze 
hoben. 
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Nach eben diefem Prinzipe wird z. ©. im Sauerfloffgas: 
Gebläfe gefchmolgene Kiefelerde, die flüſſig ins Waffer fällt, durd 
Abfühlung fo hart, daß fie mittelft des Hammers nicht mehr zer: 
fchlagen werden fann, weil fie fich in gewiller Beziehung ähnlich 
dem gehärteten Stahle nicht im Fryftallinifchen, fondern im amor: 
phen Zuſtande befindet. 


II Abtheilung. 


$. 47. 
Stahlfabrifation in techniſcher Beziehung. 


Bei der Darftellung chemifcher Praparate im Wege der 
Sabrifation it nicht die Güte des Produktes allein die Haupt: 
fahe, wie dieß ‚bei Erperimenten im Laboratorium der Fall zu 
feyn pflegt. Bei der Fabrifation im Großen, die nur bejichen 
fann, wenn fie Gewinncbringend ift, muß man die von dem 
Zuftande des technifchen Lebens oder der Stufe der Ausbildung, 
auf welcher die Technik der Zeit fleht, geforderte höchite Güte des 
Produftes im Großen: 

ı, auf eine verhältnißmäßig fo leichte Art zu erzeugen im 
Stande fegn, daß Arbeiter von im Allgemeinen zu erwartender, 
das ijt mittelmäßiger Aufmerffamfeit und mittelmäfiger Ge 
ſchicklichkeit zur Fabrifation verwendet werden fünnen ; 

2. daß dDiefelbe Güte des Produftes im Großen zu 
allen Zeiten mit gleicher Sicherheit und unter gleichen Umjtän: 
ben, bei gleihen Gewinn bringendem Preife erzielt werden kann. 
| Nach diefen Regeln find alfo Operations: Methoden, die 

eine ungewöhnliche Ausbildung des Geiftes oder Körpers erfor 
dern, deren Gelingen alfo von nur einzelnen Individuen abhängt, 
oder Operationen, die eine ungewöhnliche andauernde Am: 
firengung geifliger und förperlicher Kräfte zugleich erfordern, 
nur in höchſt felten Fällen zur Ausführung im Großen geeignet, 
weil andauernde tägliche Lohnarbeit von Menſchen 
überhaupt nur dann gefordert werden kann, wenn fie ihnen fo 
zue Gewohnheit geworden it, daß fie der Körper ohne befon: 
dere geiflige oder phyſiſche Aufregung gleihfam mechaniſch 
auszuführen im Stande ift. 
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Eben fo find Erzeugungs: Methoden, deren Gelingen von 
der Anwendung technifcher Hilfsmittel auf ihrer äußerſten Grenze 
der Wirffamfeit abhängt, nicht iur Großen anwendbar. So z. B. 
die höchften Hibegrade, welche man im Laboratorium etwa mit- 
telft des Sefſtröm'ſchen oder Knight'ſchen Ofens hervorbringt, find 
im Großen nicht wohl anwendbar, und felbft bei der Gußſtahlbe⸗ 
reitung ift die Anwendung der Blafebälge nah Seſſtröm'ſchem 
Prinzipe, ftatt des Luftzuges, nur unter gewiſſen Umftänden vor: 
theilhaft, weil hierdurch die Hige bloß auf gewiſſe Punfte kon— 
jentrirt, einen Theil des Schmelztiegels von außen angreift, und 
deßhalb fo Häufig den Ziegel und feinen Inhalt in Gefahr fegt, 
dag an eine gewinnbringende Ausbeute im Großen nicht zu den- 
fen ift. Eben fo find alle Erperimente der Art im Kleinen von den 
Chemikern im Laboratorium gemadjt, in der Regel nichts mehr 
als Erperimente für die Wiſſenſchaft von hohem Intereſſe, für die 
Dperationen im Großen nur felten von irgend einem wefentlichen 
Nutzen. Dahin gehören alle die Erperimente von Elouet, Fa— 
raday, Stoddart, Breant, Berthier, Merimee, Fir 
fher, 9. de Luynes u f. w. 

Demnad) befchränfen fi) die Wege, Stahl im Großen zu 
erzeugen, hauptſächlich auf zwei gerade entgegengefehte Opera- 
tionen, nämlich auf die der Gementation oder der Zuſam—⸗ 
menfegung, und auf die des Friſchens oder der Zerfegung. 

Der legtere Weg iſt der ältefte, im Großen verfolgte (denn 
im Oriente wurde Stahl nie in großen Quantitäten erzeugt), er 
it von der Eifenbereitung mehr durdy Anwendung eines eigens 
thümlihen Rohmaterials als durch eine befondere Art des 
Prozeſſes verfchieden. 

Der erfie Weg, nämlich ber der Gementation, ift der 
jüngere, aber ficherer und im Großen ausführbarer. - 

Wir beginnen demnad) mit der Stahlbereitung durch 
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Gementation *). 


Wir haben fhon im theoretifchen Theile diefer Abhandlung 





*) Die Gementation ift eine uralte hüttenmännifhe Operation der ” 
Scheider und Probirer, wodurd ein fefter Körper in fange ans 


gefehen, daß eö bei der Cementation darauf anfomme, gewille 
Stabeifenforten von beftimmter Stärfe mit Kohlenpulver umhüllt 
in einem luftdicht verfchloflenen Gefäße oder Kaften längere Zeit 
einer Weißglühhige auszufegen. 

Wir müffen defhalb zuerit betrachten: 

1. dad zu cementirende Eifen; 

2. dad Gementpulver; 

3. die Ofen und Werkzeuge jur Cementation; und 

4. die Operation der Cementirung felbft. 


$. 49. 
Eigenfhaften des zur Gementation taugliden Eifens. 

Zur Gementation ift nicht jedes Eifen brauchbar, wie wir 
bereitö gefehben. Das allerbefte Stabeifen würde nur mit vieler 
Mühe mirtelmäßigen Stahl geben, und gewöhnliches im Herde 
oder Puddlingofen verfrifchtes Stabeifen gibt durch Cementation 
nur unbrauchbaren Stahl. 

Das zur Cementation brauchbare Eifen muß, wie die Ce: 
mentirer fich fehr gut ausdrüden, ſchon an fich eine ftahlartige 
Natur haben, das heißt, ed muß, wie wir im theoretifchen Theile 
gefehen, eine größere Quantität Kohle und Kiefel befigen, 
ald das weiche Stabeifen, und von Schlade frei feyn, die ſich 
einem Bifilifate nähert. 

Dem praftifchen Cementirer dienen hauptſaͤchlich phnfifche, 
und bei geringer Übung noch einige hemifche Kennzeichen, um 





dauernder Glühhige in eine Bühfe (Gementbüchfe genannt) der 
cemifhen Einwirkung eined pulverförmigen Stoffes ausgefegt 
wird, ohne daß einer der beiden Körper in Fluß geräth. Man 
bediente ſich jedoch Ddiefer Operation zuerft nur um in Platten 
ausgefchmiedetes legirtes Gold von Kupfer und Silber auf eine 
weniger Eoftfpielige Weife zu befreien, als durch Salpeterfäure 
und Spießglanz. Zu Gementpulver wurde Grünfpau, Blut 
fein aub Mangan ıc. angewendet. Als Gementirofen diente 
der fogenannte faule Heinz, ein thurmförmiger Dfen, in wels 
chem die aufgefhichteten Kohlen von felbft auf den Roft nadfie 
len, fo mie ſich die Kohlen verzehrten, fo daß ein folder Dfen 
deu ganzen Tag über Peiner Wartung bedurfte. 
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mit Sicherheit über die Qualität des zu cementirenden Eifens zu 
urtheilen. 

Ein phyſiſches Hauptkennzeichen ift das Anfehen der Bruſch⸗ 
"fläche, wie wir dieß ſchon bei der Prüfung der Eigenfchaften 
des Stahles felbft bemerft haben. 

Man urtheilt über die Bruchfläche am Teichteften, wenn die 
Eifenftäbe 2 bis 2 '/,*' breit, und etwa */, Parifer Zoll dick find. 
Man haut zu dieſem Zwecke dad Ende einer Eifenftange mit einem 
Meißel quer über an der Stelle ein, wo man fie brechen will, 
und hält die Stange mit ihrem Einfchnitt oben unter einem Winkel 
von etwa 3o Graden auf den Rand ded Amboßes, fo daß der 
Einfchnitt etwas über den Rand ded Amboßed hinausragt. Der 
Arbeiter, der die Stange hält, ſetzt hierauf dicht hinter den Mei— 
ßeleinſchnitt einen ſchweren Hammer mit feiner Bahn, ein zweiter 
Arbeiter fchlägt mit einem gleich ſchweren Hammer auf das abzu« 
brechende Ende (dad nicht länger als höchſtens 6° feyn darf, 
wenn ed brechen fol), fo nahe ald möglidy an den Hieb des Kalt« 
meißeld. Es wird jedes Stahleifen auf diefe Weife brechen, und 
zwar in der Regel furz und eben feinförnig, von matt graulic) 
weißem, aber durchaus metallifh ſchimmerndem Bruche, der 
nicht fo fehr ins Bläuliche, wie beim Zinf, fondern mehr ins 
Weiße fpielen muß. Mancher Theil einer Stange bricht auf diefe 
Weife jedoch nicht furz; in diefem Falle muß er aber blätterig 
brechen, d. 5. die Bruchebene muß im Gefüge aus graulich weis 
Ben, abgerundeten Vlättchen enden, von etwa nur '/, bis ı Linie 
Durchmefler jufammengefegt feyn, deren Zertur auf der Ober: - 
fläche überhaupt ein bleiartiged zähweiches Anfehen hat, ald wenn 
die Blätthen aus zerquefchten Bleikügelchen beftünden. Es ift 
ein großer Irrthum, wie 5. ®. Le Play die Gleichförmigkeit der 
Struftur des ſchwediſchen Stahleifens ald eine Haupteigenfchaft, 
welche dieß Eifen auszeichnet, rühmt; denn gerade bei der aller⸗ 
beſten Sorte des Dannemora: oder Oregrundeifens habe ich oft 
in Stüden von 6 Zoll die Struftur wechfelnd vom Körnigen 
zum Blätterigen und auch fehr oft Halbblätterig und 
halbkörnig gefehen. 

Alles Eifen, das hingegen, wenn auch Förnig, doch mit 
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graulich mattem, alfo erdigem Bruche erfheint, oder faferig 
bricht, it zur Gementation nicht zu brauchen. 

Ein zweites, jedoch chemifches Kennzeichen ift das Verhalten 
zu Säuren. Man übergießt nämlich eine Meiferfpige voll Seil 
fpäne von dem zu prüfenden Eifen in einem Gläschen mit reiner 
Salzſäure, 1.16 fpezififchen Gewichtes, und läßt das Ganze an einem 
nicht zu warmen Orte eine Nacht über fiehen. Sind, nachdem 
die Wirfung der Säure aufgehört hat, die Beilfpäne noch anſchei⸗ 
nend in ihrer erfien Form nur mit graulich erdiger Farbe auf 
dem Boden des Gläschens, finfen fie auch, nachdem man fie aufs 
gerührt oder aufgefchüttelt hat, fogleich wieder zu Boden: fo it 
das Eifen zur Gementation tauglid. Haben fich hingegen die 
Beilfpäne in große [hwar;braume leichte Flocken, oder Fe: 
gen möchte ich fagen, verwandelt, die zum Iheil auf dem Grunde 
liegen, theilweife im oberen Xheile der Blüffigfeit f[hwimmen, fo 
ift das Eifen zur Cementation nicht zu brauchen. 

Die Eifenforten, die in England und Franfreid) allein der 
Gementation unterworfen werden, jind aus Schweden und Ruß— 
land eingeführt, und fämmtlih aus Magneteifenfteinener 
blafen. 

Man umterfcheidet wieder [hwedifhes aus Magnete 
eifenfteinen, mit Mangan und Arfenif, dann ruffifhes aus 
Magneteifeniteinen erblaſenes mit Mangan, Kupfer und Phospber. 
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Das audgezeichnetfte Eifen diefer Art liefern die Gruben 
von Dannemora *), wenige Meilen nordwärtd von der alten 
Univerjitätftadt Upfala, in der Provinz Upland in Schwe— 
den. Man wählt hiezu die manganbaltigften Erze, und 
verfchmilzt fie ohne allen Zufchlag, da ihre natürliche Matrir aus 
Talkſilikaten befteht, von fohlenfaurem Kalk durchzogen. Die 
beiten Sorten werden von der Hütte Löfſta, 2'/, Meilen von 
Dannemora bloß allein nach England verfendet. Diefe Hütte iſt 
das ältefte Eifenwerf diefer Art, und gehört noch immer der urs 





*) Man nennt das Stabeifen von diefen Gruben auch Dregrumds 
eifen, vom Hafen Oregrund, aus welchem, als dem den Gru— 
ben am nächſten gelegenen, das Eifen verſchifft wird. 


— 
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fprünglichen gräflihen Bamilie de Geer, welche unter Guftav 
Adolph die flandrifchen Schmiede und Hochöfen, und fomit auch 
die Wallonen:Frifhmerhode nad) Schweden bradıte. 

Es ift zugleich das größte und fhönfte Werf in Schweden, 
und hat 4 Hochöfen in feiner Nahbarfchaft, Carlholm, Stroems⸗ 
berg, Tabo und Hilleboda, die ihm gehören. Es erportirt jähr- 
li gegen 20000 Zentuer Walloneneifen und erhält dafür den 
höchſten Preis. Früher war der Preis für die Tonne (20 Zent⸗ 
ner) dieſes Eifens 40 Pfund Creling; jegt ift er auf 33 Pfund 
Sterling herabgefunfen. 

In England werden die Eifenforten für die Gementation ge: 
wöhnlich nach ihren aufgedruckten Zeichen unterfchieden, und dief 
Dannemora-Eifen trägt das Zeichen der Hütte, nämlich L (Löflta) 
von einem Ringe umgeben, der unten etwas offen ijt, und da zus 
gefpigt erfcheint. Es heißt defhalb dad Ring: L Eifen, engliſch 
Hoop L Iron. An dieß reihte ſich oft da8 GL Eifen, und haupt» 
ſaͤchlich aber noch jegt dad Doppelfugeleifen, double bullets Iron, 
aus der Eifenhütte zu DÖfterby, dad nur '/, Meile von den 
Dannemora:Eifengruben felbft entfernt ift, früher der Familie de 
Beer gehörte, dann an die Gebrüder Grill überging, und gegen 
wärtig in dad Eigenthum des ausgezeichneten Nitterö v. Tamm. 
Für Ddiefed wird gegenwärtig nur 3ı Pfund Sterling bezahlt; 
noch geringere Sorten find die von Forfmarf, dem Grafen 
Ugglos zugehörig, deſſen Preid nur 28 Pfund Sterling ift, 
und fo finft der Werth des fhwedifchen und norwegifchen Eifens 
bis zum Preife von 13 Pfund herab. 


Die ſchwediſchen Marfen PL (PL) das King-S (6) und 


das Kofteifen (guid iron) O fommen indeffen nicht mehr fo 
häufig im Handel vor. 

Wie Hoc übrigens dieſe Eifenforten den Engländern in 
Schweden zu jtehen fommen, weiß man nicht. Die Engländer 
haben fich diefe Eifenforten durch feite Kontrafte gefichert, und 
ein einziges Handlungshaus in Hull hat das Privilegium des 
Handels mit diefem Eifen in England, das defhalb niemals nach 
Deutſchland oder nach einem anderen Lande gebracht wird. 
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An dieſes fchwedifche fchließt fih das ruſſiſche Eifen an. 
Die befte Sorte it CCND Eifen genannt, dad Zeichen felbft be— 
fteht jedoch aus den ſechs ruſſiſchen Buchflaben CHEHPB. Es 
wird in der Privathütte der Bamilie v. Demidoff verfertigt, zu 
Nifchnetagilst am Tagil, 2ı ganze Meilen von Katharinenburg 
und 3000 Schritte von jenem berühmten Magnetberg entfernt, 
der 1702 durch Wogulen entdeckt, aber erſt im Jahre 1721 
mit Arbeitern belegt worden ifl. Es wird gegenwärtig nur mit 
19 Pfund Sterling pr. Tonne bezahlt, früher war der Preis oft 
37 Pfund. | , 

Das ruffifche Eifen mit den Marfen PST foftete früher nur 
26 bid 27 Pfund. 
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Selbſt das befte Dannemora»Eifen, auch bei der forgfältig- 
ſten Auswahl der Erze, verdanft, wie wir bereitö gefehen, feine 
eigenthümliche Eigenfchaft, durch Cementation den beften Stahl 
zu geben, großen Theild auch feiner eigentbümliden Be 
reitung, und dieß Eifen verliert für die Stahlmanufaftur for 
gleih an Werth, fobald von diefer eigenthümlichen Bereitungs: 
. methode abgegangen wird, 

Es taugen zu diefer Eifenbereitung nur, wie fchon gefagt, 
die manganreihften Magneteifenftein:Erze; ja, 
mengt man mit ihnen auch nur ı Prozent andered Erz, fo vers 
liert das Eifen fogleich feine eigenthümlichen Eigenfchaften, den 
beften Stahl durch Cementation zu geben. 

Die manganhaltigften Erze von Dannemora werden alle 
forgfältig ausgelefen und geröftet in Röftftadeln und Röftpoften 
von 4000 bid 6000 Zentnern, und man erhigt fie da fo ftarf, 
daß fie beinahe bis zum Weißglühen fommen. 

Der Erzfas im Hochofen wird im Werhältniffe zu den 
Kohlen, fo Hoch ald möglich geführt, daß naͤmlich ein Roh: 
gang erfolgt, wodurd, wie fchon gefagt, weißes glänzendes 
und breitfirahliges Roheiſen erblofen wird. Deßhalb fommen 
‚auf jeden Zentner Er; noch nicht 12 Kubiffuß Holzfohlen, wobei 
noch) in jeder Stunde eine 11 — 12 Zentner flarfe Gicht nieder: 
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geht. Die Schladen find troden, hart, fteinartig, haben eine 
eigenthümlich braungraue Farbe, und find fehr ſchwer ſchmelz⸗ 
bar, mit 4—5 Prozent Manganorydul und flarfem Talferdeges 
halt, Kalferde ijt vorberrfchend und Mangel an Kiefelerde. Der 
größte Theil des Kiefeld bleibe im Roheiſen, und hilft weißes 
Eifen bilden. Wächft der Kiefelerdegehalt in den Schladen, fo 
erfheint fogleih graues Noheifen. Eine weitere Haupts 
bedingung bei dem auf diefe Weife erblafenen Roheifen, ift das 
Verfrifchen deifelben. 

Dieß Verfrifhen muß fo raſch ald möglich gefchehen, da⸗ 
mit fo wenig als möglich Kohle und Kiefel verbrennt. 


(. 53. 

Die einzige Friſchmethode, dieſen Forderungen entfpres 
chend, ift die fogenannte Wallonen-Frifhmethode, die 
aus den Miederlanden nah Schweden fam. Sie ſchmilzt nur 
wenig Eifen bei fehr ſiarkem Winde auf einmal ein, fo viel näms 
li, als zu einer einzigen Luppe nothwendig ift, welche gewoͤhn⸗ 
lich nicht viel mehr ald 40 Pfund wiegt, und in weniger ald einer 
halben Stunde gar aufgebrochen, und in derfelben Zeit im Ned: 
herde zu Stäben ausgezogen wird, wozu in der gewöhnlichen Koch⸗ 
ſchmiede oft 8 Stunden nöthig find. Jede Schicht, zwei Meifter 
und zwei Gehilfen erfordernd, währt 3 Stunden und liefert ſechs 
Luppen. 

Der Friſchherd ift ein vierfeitiger Kaften aus Gußplatten 
jufammengefcht, vorn einen Zoll enger als hinten, eben fo ift 
auch die Windfeite um einen Zoll enger ald die Kormfeite. Im 
Allgemeinen find diefe Herde 3ı—32' lang und breit, 7’ tief, 
von der Form bis zum Friſchboden aus Gußeifen, die ganze Tiefe 
it ı 6%. Die Form felbft ift ein Halbzirkel, 2*/,. im Durchs 
meſſer (Breite) und ı 3/,% hoch. Sie ift an der Seite gegen die 
Rückwand etwas fchief abgefeilt und ragt 4 '/,‘ in den Herd hin: 
ein. Diefe Wallonen-Brifhmethode verurfacht einen großen Auf: 
wand an Brennmaterialien, aber fo oft man verfuchte, fie mit 
einer mehr öfonomifchen zu vertaufchen, erhielt man bloß vorzüg« 
lid gutes zaäͤhes Stabeifen (weil der größte Theil des 
Kiefeld und Stickſtoffes verbrannte), aber Fein Stahleifen. 

27 ® 


420 Stahl. 


Denn die Schlafe, die beim Wallonenfrifchen entfteht, ift fo 
fiefelarm, daß fie gar nicht einmal abfließt, fondern an der 
Luppe hängen bleibt, und erft durch den Hammer davon getrennt 
werden fann. 

Roheifen derfelben Art, im Puddlingofen verarbeitet, lie: 
ferte durchaus fein, auch nur einigermaßen zur Gementation 
brauchbares Stabeifen. Die berühmten Verfuche von Af Uhr 
(im Jahre 1824 angeftellt) wurden jedoch nad) der alten Art auf 
einem Sandboden auögeführt. 
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Sept, wo man den Herd der Flammen-Frifchöfen oder Pudd- 
Iingöfen, gleich gewöhnlichen Friſchherden, aud Gußeifenplatten 
jufammenfegt, und denfelben mit Gaarfchladen belegt, wäre 
die Sache eined anderen Verſuches werth, vorzüglich wenn man 
graues Roheiſen und die fogenannte Schladenfrifherei 
anwendete. 

Es ift mir nämlicy gelungen, aus mittelft Kokes Falt erblafe: 
nen grauen oder halbirtem Roheifen (heiß erblafenes greift die 
Sohle und die Seiten des Herdes zu flarf an) vermittelft des 
Scjlanenfrifhend oder der Kochfriichmethode im Pubddlingofen *) 
jur Cementation fehr geeignetes Stabeifen zu verfrifchen, fobald 
ich mid) dazu meiner befannten Mifchung von Kochfalz, Braun: 
ftein und Thon bediente; nämlich 





*) Der Puddlingofen muß ein fogenannter Kochofen feyn, wie ich 
fhon früher bemerkte. Ein Kochofen folder Art, den ih in Frank 
rei zuerft eingeführt, ift im Atlas du Mineur et du Metal- 
lurgiste, und daraus in Hartmann’ Nepertorium der Eifens 
gewerböfunde, pag. 40, befchrieben, und Tafel 9, Fig. 16 — ı7, 
obwohl nur fehr unvollftändig abgebildet, Die Wände, fo weit 
das Fochende Metall emporfteigt, find alle hohl und kommunizi⸗ 
ren mit den beiden gleichfalls hohlen Brücken; diefe Feuer umd 
Fuchsbrücken find unten ganz offen. In der Rüdwand, auf wel» 
her die hintere hohle Herdfeite ruht, find zwei Kanäle angebracht, 
durch Diefe und durch den unten offenen Theil der Brüde ftrömt 
ftetö Ealte Luft ein, und durch vier Kamine wieder aus, welche 
in den Dfenmauern in der Linie der Feuer: und Fuchsbrücke ans 
gebradt find, 
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3°/, Pfund Kochfalz, 
13%/, + »  Manganfuperoryd, 
10 Unzen ZTöpferthon. 

Der Herd wird mit etwa einem Zentner Rohſchlacke und 
einem halben Zentner Hammerfchlag gefüllt, dann die gehörige 
Quantität graued oder halbirtes Roheiſen (gewöhnlich 3?/, Zents 
ner). im Ganzen bineingefchichtet, die Thüre verſchoſſen und fo 
lange Beuer gegeben, bis das Roheiſen fih mit der 
Krüde zerdrüden läßt. Dieß use gewöhnlich nad) einer 
halben Stunde Statt. 

Man zerdrüdt nun dad Eifen, mengt ed, durch ununter: 
brochenes Rühren mittelft der Krücke fo forgfältig ald möglich mit 
der waflerflüfligen Schlade — diefe Dperation dauert gewöhnlich 
4 Minuten. Wirft man hierauf die Schlacke mittelſt eines ra» 
fhen Stoßes mit der Krücke zurüc, fo muß das Eifen dickflüſ— 
fig, doch vollkommen gleichförmig gefloifen, mit abgerundeten 
Rändern, und einem fanften, gelben phosphoreszirenden Schim- 
mer auf der Herdfohle erfcheinen, wodurch es fich leicht von dem 
Schein der Schlade unterfcheidet. Der Dämpfer oben auf dem 
Kamme wird bier nicht niedergelaffen, wie beim gewöhnlichen 
Puddlingprozeß. 

Nah 8 Minuten wird die erfte Portion des Pulvers in die 
Schlade gebracht, und dabei züchtig umgerührt. Es erfcheinen 
bie und da einzelne große, zerftreut aus der Schladenoberfläche 
auftauchende Blaſen von '/;,— ı“ Durchmeffer, und zu gleicher 
Zeit eine 1 :/,— 2 Zoll lange blaßgelbe Flamme. Man gibt nun 
erwa im Zwifchenraume von ı Minute gleiche Quantitäten des 
Pulver ein. Nach der vierten oder fünften Portion ded Puls 
verö beginnen die Flammen fi blau zu färben, und häufiger zu 
erfcheinen ; mach der achten oder neunten erhebt fich die Maſſe im 
Herde, die Flammen find groß, blau, mit Raſchheit hervorbre: 
chend. Die Maife fteigt immer höher, heftig Fochend, wie Mil, 
die überlaufen will, und it mit fehr langen fchießenden Slammen 
befäet, fo daß fie zulegt in eine Ebene mit der Arbeitööffnung 
fommt. 

Sn diefem Zuftande ift das Metall in der fochenden Schlade 
fo fein vertheilt, daß es nicht möglich ift, daſſelbe vermitteljt der 
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Brechflange auf der Sohle zu entdecken, oder überhaupt Eifen 
aus dem Ofen zu fchöpfen. Man öffnet nun das Schürloch *) 
des Noftes in der Art, daß der hier eindringende Luftftrom fich 
mit der Flamme des Ofens vermengt. Bald, nah 3— 4 Minus 
ten, beginnt ſich die Maſſe zu verdicken, indem die Kohäfionsfraft 
der Fleinften Theilchen der überaus fein vertheilten Eifenmaife 
wieder ungehinderter wirfen fann, und fomit die Trennung ders 
felben von der Schlacke anfängt. 

Noch etwa 4 Minuten mehr, und das Eifen läßt fich ver: 
mitteljt der Brechftange in Klumpen von der Herdfohle aufbres 
then. Noch ehe diefer Zeitpunft eintritt, das ift gerade da, wo 
fi) die Eifenmaffe zu verdiden anfängt, bringt man in Papier 
gewidelt ı*/, Pfund gepulverte Arfeniffäure und ı Pfund Man- 
gan in diefelbe, alles fo ſchnell ald möglich mit der Brechflange 
unter einander mengend. 

Man bewirft hierdurch, daß die Schlade raſch niederfinft, 
und das Eifen frei läßt.  Erfcheint das Eifen in bergigen Klum: 
pen und einem fanften milden Lichte, ald ob fie aus erweichtem, 
zähem, plaftifchem Wachfe gebildet wären, fo ift die Arbeit ges 
lungen; fieht es hingegen krümmlich, fandig, blendend weiß aus, 
ſich an der Oberfläche blafig aufblähend, fo ift das Eifen für die 
Cementation nicht zu brauchen. 

Das Eifen darf hierauf nicht, wie beim gewöhnlichen Pud⸗ 
dein, in Stücke gebrochen werden. Man hebt ed fo vorfichtig ala 
möglich von der Sohle auf, arbeitet eö zufammen gegen die Beuer- 
brücke, die Stüde fo viel ald möglih, wenn fie nämlich hinrei⸗ 
hend gaar erfcheinen, zu fünf Klumpen oder Ballen, bei einer 
Ladung von 3°/, Zentner Roheiſen, zu vereinigen fuchend, zu 
welcher Operätion ungefähr 5 Minuten verwendet werden; wobei 
man zugleich die Seiten des Ofens fo viel ald möglich von den 
anflebenden halbgrauen Eifenftüden reinigt, und fie gegen die 
Mitte des Ofens hinarbeitend mit den größeren Eifenflumpen zu 
vereinigen fucht, wozu man wieder 8 Minuten verwendet. Man 
bringt nun die Eifenflumpen von der Beuerbrüde gegen die Fuchs» 





*) Gh ſetze voraus, daß die ganze Operation mittelft Steinkohlen⸗ 
feuerung vor fih gebe. Bei Holz: oder Torffeuerung ift es hin- 
reihend, wenn man die Flamme etwas vermindert, 


“ 
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brüde, und ordnet fie überhaupt im Ofen auf diefe Weife, daß fie 
alle der Wirfung der vollen Flamme fo viel ald möglich ausgeſetzt 
werden. Zu diefer Arbeit find wieder 10 Minuten nöthig. Sept 
erſt bringt man frifche Steinfohle durch das bisher offene Schür: 
loch aufden Roſt, fohließt den Ofen, und läßt die Maffe 3—4 Mis 
nuten ruhig. Sollte die Majfe noch nicht gaar genug feyn, fo 
fann man fie noch einmal gegen die Beuerbrüde arbeiten, wozu 
wieder 4 Minuten gebraucht werden. Nun beginnt die eigentliche 
Dperation des ſogenannten Ballenmachend, wobei aus dem oben 
angegebenen Roheifen: Quantum 5 Ballen gebildet werden, wozu 
»3 Minuten erforderlich find. Die Ballen werden nun noch durch 
4 Minuten in der Schlade herumgewälzt, um fie rund und eben 
zu machen, bei verfchlojfener Rühröffnung der Flamme ausgefegt, 
um ihnen volle Schweißhige zu geben, worauf man die Keile des 
Thores ausfhlägt, und denjenigen Ballen, welcher in befter Hige 
ift, zuerſt unter den Hammer bringt. Die Ballen müſſen in 
2 Minuten unter dem Hammer in eine Luppe fertig gefchmiedet 
ſeym. Es ift gut, wenn man die Ballen, nachdem fie zum Zängen 
fertig find, noch eine Viertelſtunde bei niedergelaflenem Dämpfer 
im Ofen erhält. Der Abbrand ift zwar etwas größer, dagegen 
aber wird das Eifen dadurch deſto dichter und beffer. 

Die Dauer des ganzen Prozeifes beträgt demnad) im Durch» 
fchnitte zwifchen ı Stunde 43 Minuten und 2 Stunden, und der 
Abbrand gegen 11 Prozent. 

Um die verfchiedenen Operationen diefed Puddlingprozeſſes 
überfehen zu können, laſſe ich ein Schema folgen. Nachdem 
der Dfen mit dem Eifen geladen und gefchloffen worden: 

Zeit des Erweihend » . . . . 30 Minuten, 

» a Miederbreehnd . .:... 4 » 
» der Mengunn . » . . 8 » 
Nach der legten Minute wird ein Pulver in die Maſſe ge: 
bracht. 
= (Nah 5 Minuten beginnen die Flammen der frifchenden 
Maile blau zu werden. 

» 4» erhebt fich die Maffe fchäumend. 

» 12 oder 14 Minuten dad legte Quantum des Pul: 
vers. 


Zeit für das 
Hineinbringe 
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= (Nah 5 Minuten erreicht fie die Ebene der Arbeitdöff- 
., nung. 
a 


ver 


» 4 » bis zum Verdicken (Anfommen) desEifens. 
Hier wird Arfenif und Mangan bineingebradht, 
4’ Vertheilung der Stoffe; die Schlade finft nieder. 
13° Arbeit gegen f 5° zum Arbeiten gegen die Beuerbrüde, 
die Fabrik 8 zur Reinigung der Wände, 
10’ zu Arbeiten gegen die Fuchobrücke; nun werden bie 
14 | Kohlen aufgegeben. 
4° Zeit der Rube. 
13° Zeit zum Ballen oder Ballenmachen, 
4° Zum Abrunden der Ballen. 

8’ Zeit der Ruhe. 

Dad Schmieden von jedem Ballen zu einer Quppe erfordert 
2 Minuten. 

Die Arbeit geht auch oft fchneller, fo daß nur 4'/, Minute 
zum Arbeiten gegen die Seuerbrüde, 5'/, Minute zum Arbeiten 
gegen die Fuchsbrücke und 4 Minuten zum Arbeiten gegen die 
Feuer verwendet werden, worauf daun Beuer gegeben wird (im 
Ganzen 13 Minuten). 

Wenn die Operation gelingen fol, ift ed nothwendig, daß 
bie Sohle des Herdes aus Saarfchlade von gehöriger Dice fey, 
und derfelbe überhaupt den nöthigen Hitzegrad befige. Iſt die 
Eohle von gieriger Schlade zu fehr abgefreilen, fo geht die Are 
beit nie wohl von flatten. 

Das Eifen wird am beften zu Stangen von gehörigen Di: 
menflionen unter einem Fleinen Aufwerfhammer ausgefchmiedet, 
und während ihrer legten forgfältigen Vollendung mit Waſſer bes 
träufelt, um fie vom Glühfpan zu befreien, und ihnen eine glatte 
Oberflaͤche zu ertheilen. 


$. 55. 


Bei fehr grauem Roheiſen, nämlich wenn e8 aus fehr reinen 
Erzen erblafen, nur ein verhältnißmäßig geringed Quantum von 
Kiefel enthält, und vorzüglich da, wo mit Holz gefeuert wird, ift 
es gut, den Ofen, ftatt wie bei Steinfohlen während eineö ge» 
willen Abfchnittes der Operation in ziemlich Fühlem Zuftande, im⸗ 


N 
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mer im höchſten Grade der Hige zu erhalten, unter diefen Um— 
Händen kann man fogar wirflihen Stahl ſtatt Eifen im Pudd⸗ 
lingofen erhalten, wie der baierifche Hüttenmeifter Schmid von 
Weiherhammer zuerft dargethan hat, worauf wir jedoch fpäter zus 
rück fommen werden. — Nachdem wir nun die Bereitung des zur 
Gementation tauglichen Eifens fo genau ald möglich erörtert has 
ben, wollen wir zur Cementation felbft übergeben ; 
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und zwar zuerſt zu den Ofen, in welchen die Cementation vor: 
genommen wird. 

Der Haupttheil vom Cementirofen ift ein laͤnglicher paral⸗ 
Ielepipedifcher Kaften, in welchem eine gewiſſe Duantität der Stab» 
eifenftangen von Kohlenpulver umgeben, luftdicht eingepadt wer: 
den, um fie dort einer anhaltenden Weißglühhige auszufegen. 

Da der Kalten Weißglühhige auszuhalten hat, muß er aus 
einem fehr feuerfeften Materiale beftehen, und dieß Material fo 
zu einem Kajten oder einer Kijte zufammen gefügt werden, daß 
in der Hitze feine Klüfte oder Sprünge entftehen. 

Bei einem großen Kaften ift es noch überdieß eine fehr ſchwie⸗ 
rige Aufgabe, denfelben fo aufjufiellen, daß er nicht allein an 
allen Seiten in der Fürzeften Zeit zur Weißglühhige gebracht, fon- 
dern auch darin nach Belieben erhalten werden fann. Dieß wird 
auf zweierlei Weife erreicht: indem man nämlich, wenn man Holz: 
Fohlen anwendet, die Kifte auf eine Ziegelbanf ftellt, die auf einem 
mit Zuglöchern verfehenen Herde ruht, welcher zugleich ald Roſt 
bient. Der Ofen felbft ift mit einer Kuppel gededt, die mit Zuge 
löchern verfehen ift, und von der Seite her mit einer Öffnung, 
wodurd ein Mann hineinfteigt, den Kaften zu füllen. In der 
Kuppel ftehen thönerne Röhren vertheilt, wodurch der Ofen mit 
Kohlen gefüllt wird, während die Röhren immer voll Kohlen ges 
halten werden müjlen. 

Dieß ift die am meiften Brennmaterial verbrauchende ältere 
deutfche Weife. 

Wendet man flammendes Brennmaterial an, fo fiellt man 
die Kiſte auf hinter einander geftellte Bogen, die den Beuerherd übers 
fpannen, und fegt legtere auf eine Öurten-Mauerung. Einen ſolchen 
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Ofen für eine Kiſte hat Duhamel beſchrieben. — Am zwed: 
maͤßigſten bedient man ſich als flammendes Bennmaterial der 
Steinkohlen oder des Holzes. Die Ofen⸗Konſtruktion der Eng- 
länder ift in öfonomifcher und technifcher Beziehung die beite, 
weßhalb wir und hier nur an diefe halten werden. 
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Wir wollen zuerft einen Fleinen Probirofen befchreiben, in 
welchen man 3—4 Zentner Eifen innerhalb 2 Tagen und = Näd: 
ten cementiren kann, entweder bloß ald Probe für Operationen 
im Großen, oder überhaupt zur Cementation im Kleinen. 
Die Hauptaufgabe beim Baue aller ſolcher Ofen ift, daß 
die Kifte, die aus feuerfellgn Sandfteinen oder einer 
Doppellage von feuerfeften Badfteinen befteht, ih: 
rer Schwere halber auf einer ficheren Unterlage errichtet werde, 
die jedoch fo befchaffen feyn muß, daß die Flamme des Feuers 
auch den größten Theil des Bodens der Kijte befpielen fann. 

Zu obiger Quantität Eifen machen wir unferen Kaſten im 
Lichten 3 Buß lang, 15“ breit, 19% hoch mit 2’ Wanddide. 
Baut man ihn anftatt aus feuerfeftem Sandfteine aus feuerfeiten 
Ziegeln, fo müſſen die Ziegeln gerade fo lange gemacht wer: 
den, nämlich 8”, daß die Buge zweier von den auffteigenden 
Scheidewänden, welche die Seuergaffe bilden, verdedt, und alfo 
Iuftdicht gefchloffen erhalten werden. Wir errichten nun eine 
Grundmauer wenigftens 5° 3 lang, 4’ 10° breit, auf welche 
wir die zwei pridmatifchen Grundmauern a und b errichten, zwi» 
fhen welche der Afchenfall e fommt, Taf. 362, Fig. ı und 2. 
Sie find 5° 3% lang, ı'/,‘ breit, 1° Hoch, und werden von Innen 
noch 3—4 Zoll di mit einem feuerfeften Material befleidet, d. 
Auf ihnen werden die eigentlichen 1° dicken und 2’ 24 hohen Bei» 
tenmauern des Ofens errichtet e, zwifchen welden die zwei . 
Mauern aus feuerfeften Ziegeln zu liegen fommen, weldye das 
Gewölbe des Ofens tragen. 

Sie find da, wo fie auf der Grundmauer ruhen, 7° did, 
verjüngen fi im Iunern bid auf 12% Höhe, eine Böfhung bil: 
end, und fleigen dann gerade 1’ 2 in gleicher Dicke von 5 in 
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Inzwiſchen beiden diefen feuerfeften Mauern werden nun 
die 5 Gurtenmauern Fig. 2, 4, 5, 8, g, eingefpannt, welche die 
Eementirfifte zu tragen beſtimmt find, oder in welche fie eigent« 
li) Hineingebaut wird. Diefe Gurtenmauern werden 3 dick ges 
macht aus dem feuerfeteften Material, ftehen 7 Zoll aus oder 
hinter einander, und bilden dadurch eben fo weite Beuergaffen. 
Sie umfaſſen die Kifte auch noch in der ganzen Höhe der legteren 
on den Seitenwänden, wodurch gleichfalls 4 vertifale Feuergaf: 
fen oder Kanäle h an den Seiten der Kifte bis zur Kuppel gebil- 
det werden. Nun führt man endlich auch die Vor: und Hinters 
mauer i k aud feuerfeftem Materiale gegen 10° did auf, fo daß 
zwifchen ihnen und der Kifte ein Raum, fo breit ald der Raum ‘ 
zwifchen Seiten und Kifte, naͤmlich von 4'/,*, bleibt, Auch bier 
theilt man wieder den Raum zwifchen der Kifte und der Wand 
Durch 2 vertifale Scheidewände in 8 Theile m, die zugleich dazu 
dienen, dieſe ſchmale Wand des Kajtens feit, und überhaupt den 
Kaften bei Ziegeln Tuftdicht zufammen zu halten. Gleichen Zwed 
erfüllen auch die Scheidewände an den langen Seiten. 

Man überwölbt nun den oberen Theil des Ofens mit einem 
Zonnengewölbe n, in der Höhe eined Fußes, fchließt ed auf 
einer Seite durch eine vertifale Mauer o für immer, die andere 
Seite p wird offen gelaffen, um durch fie die Kifte mit dem Ein- 
fag von Kohle und Eifen zu füllen. Vier Zoll unter diefer Off- 
nung wird gleichfalld ein Reftangulär: Kanal offen gelaffen, q, 
welcher mit der Kifte forrefpondirt, und durch weldyen man einige 
eingelegte Probeftäbe herausnehmen fann, um fich zu überzeugen, 
wie weit der Gementationd: Prozeß fortgefchritten. 

Zum Abzuge der Flammen macht man eine Öffnung in die 
Mitte ded Tonnengewölbes und fegt einen Kamin aus Eiſenblech 
darauf; bringt jedoch in der Kuppel parallel mit der Achfe des 
Zonnengewölbes in 6 ZoU Entfernung nad beiden Seiten bin 
noch zwei Öffnungen an, die man durch geneigte Röhren mit dem 
vertifalen Kamine verbindet, um durch den getheilten Zug die 
Flamme auch oben über die ganze Kifte zu vertheilen. 

Sept man die Röhren unmittelbar auf dad Tonnengewölbe, 
fo müjfen fie von Thon oder Eifenbledy feyn. Man kann fie jes 
doch auch feitwärts führen, oder den Hauptfamin auf eine der 
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Geitenmauern fegen, wie Fig. 5 und 8 zeigt. Einen Buß unter 
dem Bogen, welcher die Kifte trägt, legt man die Träger für Die 
Koftftäbe, Big. 4 g, wenn man mit Steinfohlen heizen will. Um 
jedoch bei diefem Fleinen Ofen auf eine leihte Art Steinfohlen- 
und Holzfeuerung anzubringen, läßt man die Luft nicht von unten 
durch den Roft auf die Steinfohlen ftrömen, fondern man be= 
nügt die obere Öffnung des Feuerherdes hierzu, die man horizons 
tal anlegt (Fig. 3 und 4, r). Es wird naͤmlich vor dem erſten 
Bogen der Ofenmauer ein Mauerwerf (5), ?/,‘ lang und 2 breit 
angelegt, in welchem eine Art halber Trichter von der Form, wie 
ihn Fig. 3 r, von oben angefehen, und Fig. 4 im Durchfchnitte 
zeigt. Eine quadratifche Öffnung von 6% Höhe bildet das Afchen- 
loch t, das bloß zur Ausziehung der Afche dient, während des 
Brennens aber immer wohl verftopft feyn muß, damit die Luft 
von oben durch die Kohlen zu ftreichen gezwungen werde. Feuert 
man mit Holz, fo ift fein Roft nöthig. 

Es wird naͤmlich dasfelbe, wie bei der gewöhnlichen Pult: 
feuerung der Porzellanöfen, quer über die obere Öffnung (Figur 
6, 7, 8, u) gelegt und hier angezündet. Man macht defhalb die 
Offnung im Vorherde ftatt nad) einer halben Ellipſe quadras 
tifch, und Iegt die Mauer und alfo auch die Öffnung, 8—ı0% 
niedriger an, fo daß dad Holz noch gegen den Bogen der Vor: 
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WIN man die Cementiröfen in größerem Maßftabe bauen, fo 
fegt man, der Erfparung an Brennmaterial wegen, gewöhnlich zwei 
ſolche Käften der Länge nach neben einander (Taf. 364, Fig. ı, 2, 
3, 4, 5, 6, k) und läßt nur fo viel Raum zwifchen ihnen, 
ald Feuerherd und Roſt vonnöthen haben. 

Die Kiften k, deren man fich in Sheffield bedient, find bei 
mittleren Gementiröfen im Lichten 10° 9’ 5% fang, 3 4 14“ 
breit und 2’ 8% 7 tief. Jede diefer Kiften faßt 157 Wiener 
Zentner Eifenftangen nebft dem Gementpulver. 

Sie werden da, wo man feuerfeften Sandftein hat, aus 


Sandſteinplatten gebaut. Die Bodenplatten find 8 8% Wiener 


Map did, die Seiten dagegen nur 5% g/ breit. Baut man in 
Ermanglung ded Sandfteines die Kiften dagegen aus feuerfeiten 
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Ziegeln: fo bildet man den Boden aus drei mit ihren breiten Sei⸗ 
ten über einander gelegten Ziegelfteinlagen, die Wände hingegen 
aus zwei Reihen von über einander auf ihre [hmalfte Seite geftell 
ten Ziegeln. | | 

Wie weit man num diefe Käften mit ihrer Iangen Seite von 
einander fegt, um eine Feuergaſſe zwifchen ihnen zu bilden, das 
hängt von dem Brennmateriale ab, dad man gebraudhen will. 
Bei Steinfohlen ift 1’ 5% 594 für den Zwifchenraum zwifchen den 
beiden Käften, alfo für Feuergaſſe und Roftweite binreichend, bei 
Holzfeuerung muß diefe Breite wenigitend 1,8 bid 2,75’ betragen. 

Um nicht zu viel Hige verloren gehen zu laflen, hat Rins 
mann über diefe zwei Käften und die Beuergaffe noch einen drit⸗ 
ten Kaften gefegt, wie wir fpäter fehen werden. 

Eine Hauptaufgabe ift natürlich auch hier, die: beiden Käs- 
ften fo auf ihrer Unterlage aufzubauen, daß fie feft ſtehen, und 
doch auch von der untern Seite ber von der Flamme beftrichen 
werden fünnen. 

Dieß gefchieht, indem man auf eine zirfelrunde Ziegelfteins 
Grundlage von 25’ 5° 8 Diameter und 9 4% Dide (Taf. 363, 
Sig. 4,5, 6, und Zaf. 364, Big. 1, 2,4, 6a), die man ge- 
wöhnlich in der Erde anlegt, zweifolide Parallelepipdede (Taf. 363, 
Big. 4 und 5, b und c) aufführt, ı5t/,‘ lang, 6 34 11“ 
breit, und 2’ 10° hoch, die nur durch die Weite des Afchenfalles 
oder, was dasfelbe ift, ded Roſtes und der Feuergaffe, d. h. durch 
einen Raum von 1? 5/ 6 bis =°/,’ getrennt find. Sie dienen 
als die Unterlage der Cementirfäften k. Da ihre horizontale Ober 
fläche aber zugleich die Sohle der Feuerfanäle bildet, wodurch die 
Slamme den Boden der Käften beftreicht, und da fie zwifchen fich 
in einer Höhe von a’ a'/, den Roft-tragen, fo müſſen fie fowohl 
an ihrer Oberfläche 8” 4/% did (Big. 5, f), und da, wo der Roft 
beginut, eben fo Died und 1° 3/4 a Hoch feyn, die Tiefe des Feuer⸗ 
herdes e mit feuerfeftem Sandftein oder feuerfeften Ziegeln belegt 
werden, die in der Figur durch £ und e angedeutet find. 

Auf die oben fo belegten Unterlagen baut man nun als eigent: 
liche Träger der Käften acht Reihen von querüberlaufenden Flei- 
nen Sandfteins oder Ziegelmauern i 9’ 6 hoch (die erfte und 
legte in einer Entfernung von 1° 10 vom Ende des Priöma), 
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welche in einer ſolchen Entfernung von einander ober hinter ein- 
ander fiehen, daß zwifchen ihnen 7 Kanäle h, Fig. 6, von g“ 
5% Weite bleiben, die mit einer Seite feitwärts in die Seuerftätte 
mündend, der Flamme zum Wegweifer nad) oben dienen, wie 
Big. 6 lehrt, welche eine der Unterlagen -in der Big. 4 und 5 
von der Seite her darftent. Auf diefe Träger wird nun die Boden: 
platte deö Gementirfaflens aufgefegt, dann die Seiten, und alles 
mittelt dünner Lagen von feuerfeftem Lehm verbunden, nach—⸗ 
dem die Ofenwände vollendet find. Da die inneren langen Seiten 
der Gementirfäften, zugleich die Feuergaffe bildend, mit den in: 
neren ©eiten der Unterlagen b, c, in einer Bertifalebene liegen: 
“ fo reichen die breiteren Unterlagsprismen b und ec mit ihrer feuer: 
feſten Bededung an der, der Feuergaſſe entgegen gefegten Seite 
noch nm 1° 19?/, über die Cementirfäften hinaus, wie Taf. 364, 
Fig. ı, zu ſehen, und dieß ift auch an den beiden fchmalen 
Seiten der Pridmen der Ball. — Auf diefe Hervorragungen der 
Prismen wird die eigentliche Ofenmauer, Taf. 364, Fig. 2 g%, 
gefept, doch fo, daß zwifchen ihr und den äuferfien Seiten der 
Käften gleihfalld wieder ein Raum von 5 8 Weite bleibt, 
welche als Bortfegung des unter den Käften rechtwinfelig von dem 
Feuerraume ausgehenden Kanales dient, wodurd die Flamme vom 
Roſte aus auch um die äußere Wand der Cementirfäften geleitet 
wird, — Es verfteht fi, daß der innere Theil diefer eigentlichen 
Dfemvand (g’) von 9“ 61. Die, gleihfalld wieder mit feuerfe: 
ſtem Sandftein oder Ziegeln (8*/,% dick) befleidet werden müſſe, 
um dem Feuer den gehörigen Widerftand zu leiften, und daß man 
auch die obere Ebene diefer Mauern gleihfalld durchaus mit 
feuerfeftem Sandftein oder Ziegeln belege (r), aus Urfachen, die 
wir fpüter kennen lernen werden, fo daß die ganze Höhe diefer 
Mauer 4/ 10 10% feyn wird. Die Mauern der fchmalen ei: 
ten ruhen natürlich da, wo ſich der Zwifchenraum für euer und 
Afchenfall befindet, auf einem Bogen (Taf. 364, Fig. 4, z,z), der 
zugleih ald Schüröffnung dient, da man nämlicdy bei fo großen 
Dfen von beiden Seiten her an die entgegen gefegten Offuun: 
gen Feuer gibt. Auch ift diefer Herd oft noch durch eine rechts 
winfelige Scheidewand in der Mitte in zwei Abtheilungen getheilt, 
fo daß eine Heizthüre unabhängig von der ihr gegenüberftchenden ill. 
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Wir haben nun gefehen, daß auf diefe Weife der Flamme Ges 
legenheit gegeben ift, alle fünf Seiten der Cementirfäjten zu ums» 
fpielen. Unter dem Boden der Käften wurde die Flamme vertheilt, 
Durch Kanäle h geleitet, die zwifchen den Trägern i entfianden. 
Es ift gut, daß die Flammen auch bei ihrem Aufileigen an den 
Seiten der Käften eben fo durdy Kanäle fich zu verbreiten genö- 
thigt werden, und dieß gefchieht, indem man den vertifalen Rand 
zwiſchen den Seiten der Gementirfäften und inneren Ofenwände 
gleichfalls durch eingefegte Ziegel wieder in Kandle theilt, die mit 
den horizontalen Forrefpondiren. — In den inneren Raum zwis 
fchen den zwei Käften felbft, der über dem Roſte die Slammengaffe 
bildet, fegt man eben fo viele vertifale Zwifchenwände (Taf. 364, 
Big. 4 und 5, 1), ald man horizontale Züge unter den Käften 
bat, die jedoch nicht zwifchen, fondern gerade über jeden horizon: 
talen Kanal zu fiehen fommen, und zwar von gleicher Länge und 
Höhe mit den GSeitenwänden der Cementirkäften, fo daß die Bo— 
denplatte derfelben unberührt bleibt. An den entgegengefegten 
äußeren Seitenwänden hingegen find vier Scheidewände (Fig. 5 
m) ganz ausreichend, die mit den zwifchen den Käiten liegenden 
fo forrefpondiren, daß immer eine zwifchen zweien Wänden aus⸗ 
bleibt. Die ſchmalen Seiten der Käften werden von der Ofen: 
wand nur durch zwei vertifale Scheidewände n (Fig. 5) getrennt, 
welche mit der aͤußerſten und innerſten Platte der langen Seite 
des Gementirfaftens in einer Ebene liegen. Eine dritte Art Schei- 
dewand an den fchmäleren Seiten bilden die hohlen prismatifchen 
Kanaͤlchen o (Fig. 3 und 5), welche dad Innere der Käjten 
mit Außen in Verbindung fegen, um Probemufter von Zeit zu 
Zeit aus der Kifte nehmen zu fönnen, damit man fehe, wie die 
Eementation fortfchreitet. Wenn diefe Kanaͤlchen aus Ziegelfteinen 
zufammen gefegt werden, fo bildet ihre Offnung ein Quadrat von 
Ziegelfteindide oder 4° 2 Seite. — Die vertifalen Scheide- 
wände haben noch überdieß eine andere höchft wichtige Funktion. 
Sie dienen nämlicdy ald eben fo viele Streben, die Wände der 
Käften vor dem Auseinanderdrüden während des Füllens und 
während ihrer Ausdehnung durch die Wärme zu verwahren, und 
find deßhalb ein wirfliched Sicherungsmittel für die Haltbarkeit 
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der Kiften; voraudgefept, die Wände des Ofens find durch Ber: 
anferung oder dergleichen vor der Wirfung der Hige gefchügt. 
Wir haben nun gefehen, wie alle fünf Seiten der Cemen- 
tirfifte vom Roſte aus vermittelft horizontaler und vertifaler Ka— 
näle von Slammen umſpielt werden — eö bleibt uns bier nur noch 
zu erörtern übrig, wie die obere Seite der Käften mit der 
Slamme in Berührung gebracht wird. Dieß gefchieht dadurch, 
daß man über die Wände des Ofend ein Kreuzgewölbe (Fig. 4 
und 5) zieht, das genau im Niveau der Kaften und der Ofen: 
mauern beginnt, und fo hoch geführt it, daß ein Arbeiter im 
Dfen und dem Kaften zur Füllung binlänglichen Raum hat, wo— 
zu eine Höhe ded Gewölbes von 2’ 10 über dem Niveau der 
Käften hinreicht. Es ift an feinem Scheitel wenigftend 8 did. 
Die Flammen aus den vertifalen Kanälen fchlagen alfo an diefes 
Gewölbe an, und werden von demfelben auf die Kiften herab re= 
fleftirt. — Um nun den refleftirten Flammen einen Ausweg aus 
diefem Gewölbe zu verfchaffen, find in den Seiten des Gewölbes, 
da, wo ed auf der Ofenmauer p (Big. 5 und 6) auffigt, bor 
risontale Kanäle p von 5’ 8’ Geite herumgeleitet, die mit ſechs 
Kaminen q (Fig. 5 und 6) von 7°/,” Seite und 3’ 9 
Höhe in Verbindung ftehen, fo daß fie das Gewölbe nur um 
wenige Zolle überragen. In den horizontalen Kanälen bildet die 
obere horizontale Seite der Dfenwand zugleich die untere der 
horizontalen Abzugöfandle; die feuerfeſte Befleidung g der inne- 
ren Wände des Ofens wird deßhalb auch noch über das obere 
Ende der DOfenwände hinweggeführt (n, Big. 2 und 6), wie 
wir ſchon oben gefehen haben, Mit diefen auf dem Ofen herum 
laufenden horizontalen Kanälen ift nun das Feuer des Ofens in 
Verbindung gefept durch Öffnungen (5) von 5°/," Seite (Figur 
4, 5 und 6) in der Ebene der horigontalen Kandle, von 
denen zwei in jeder Wand des Ofens liegen. Neben diefen ma: 
türlih immer offen bleibenden Mündungen (5) find in jedem 
Dfen noch 6 Öffnungen vorhanden, nämlich 3 einander gegen: 
über liegende an jeder fchmalen Seite des Ofens. — In einer 
Vertifallinie über dem Roſte in der Ofenmauer ift die größte 
Diefer durch einen Bogen gefchloffenen Öffnung im Gewölbe 
von 1“ 5 Breite und a’ 477, Höhe (Big. 4 t), durch welde 
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der Arbeiter in den Ofen fteigt. Meben ihr rechts und links, wies 
der im Niveau des Gewölbes, jedoch über der Mitteder Kä— 
ten, find die Meinen Öffnungen u (Fig. 3 und 6), durch wel: 
che dem Arbeiter, der die Käften zu füllen hat, die Eifenftangen 
hinein gereicht werden. Während des Betriebes müffen alle diefe 
Dffnungen nothwendig durch verlorne Mauerung mittelit Bad: 
fteinen und Thon verfchlojfen werden. — Die horizontalen Trö- 
ger aus Gußeiſen, welche die Noftitangen tragen, werden mit 
ihren oberen Schneiden 17 2'/, tief unter der oberen Ebene e 
der Unterlagen b und c eingemauert; 5 an der Zahl, und in Ent» 
fernungen von 3’ 2“ hinter einander, fo daf von da an bis zum 
Grunde ded Afchenfalles (Fig. ı, 2, 3 und 6) noch ein Raum 
von 2° 4° bleibt. Die 5 Roftjtangen felbft, aus Schmiedeeifen, ba- 
ben etwas mehr ald 1’ Seite, fo daß die Tiefe des Herdes v (Bir 
gur 4 und 6), nahe 11° beträgt, und Schürlody w, und die 
Dfenthüre aus Gußeiſen aber eben fo Hoch und »’ 4°/, breit 
werden. 

Damit der Luftzug im Ofen rafcher, und nicht durch Einfluß 
des Windes und Wetters geftört werde, fo wie noch überdieß zur 
Ableitung der Funken aus den Kaminen, wird jeder Cementirofen 
folcyer Art mit einem SKegelthurme (Big. 4, 5, 6,7, X) über« 
baut, der fih oben noch in einen Heinen Kamin (Fig. 7, y) en: 
det. Man legt die Bafis diefes hohlen Kegels auf denfelben Grund, 
auf welchem der Ofen erbaut ijt. Der Durchmeifer des Ihurmes 
it da an feiner Bad re a 58 
die Die des Mauerwerfed8 . 1 84 
die innere Mündung der obern zylinderför- 

mign Öffnung . +... 1724. 
Die Mauerdikce. er 
die ganze Höhe ded Kegld . “un 344 nt, 
Höhe des Kamin . : 2 een do 
Ganze Höhe des Thurmes . . . 38 gi 
| Man fieht, daß auf diefe Weile ı ein kan Raum zii: 
fchen der inneren Thurm- und der Ofenmauer bleibt. 

Anftatt den Ofen zu verankern, füllt man einfacher den 

Raum zwifchen beiden mit folidem Mauerwerfe c aus, bid zum 


Niveau der Cementirfäften; dadurch wird nicht nur der Ofen ſelbſt 
Technol. Encyklop. XV- BP. 28 
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mit einem fehr fchlechten Wärmeleiter umgeben, fondern noch 
überdieß die größtmögliche Feſtigkeit des Ofens erzielt, indem 
der Thurm und das Ganze felbft 8’ 10 in der Erde ſteht. — 
Um aber bequem zu dem Ofen felbft gelangen, um Heizung und 
Reinigung des Afchenfalled ungehindert beforgen zu fönnen, läßt 
man diametral einander gegenüber ftehend (Big. 4, A’ B’) als Zu⸗ 
gang zu den Heizthüiren dem Afchenfall und in’6 Inuere des Ofens 
zwei thirenförmige Öffnungen im Kegeltburme (Fig. 7, E’) und 
vor den Thüren zwei ausgemauerte Gräben von der Erde bis 
zum Grunde des Afchenfalles A’ B’ 3’ 10'/, über die zirfelrunde 
Grundlage auf beiden Seiten hervorragend und von 5’ g'/z‘ 
Breite. 
(. 59. ß 

Man hat in Vorffhire und Briftol auch Ofen, die ein viel 
niedrigere Gewölbe, höcftens von 1* 2'/, bis 1‘ 8'/,% Höhe 
haben. Begreiflich werden die Flammen hier etwas mehr gegen 
die Oberfläche der Käften gedrüdt, und dadurch an Brennmaterial 
erfpart. Allein da die Arbeiter in und unter einem fo niedrigen 
Gewölbe nicht arbeiten Fönnen, fo ift das Gewölbe felbit beweglich 
gemacht. Es find nämlich auf dem oberften Rande des Oſens ein 
paar Schienen gelegt, in welchen ein vierediger Rahmen aus 
Bußeifen auf vier Rädern rollt, auf welchem das DOfengewölbe 
gebaut iſt. Dad Gewölbe läßt ſich demnach leicht zurüd rollen, 
und wird, wenn die Käften gefüllt find, und dasfelbe wieder über 
den Dfen gefchoben worden ift, bloß auf den Seiten mit Thon 
Iuftdicht verftrichen, und in der Mitte mit einem liegenden oder 
geneigten Fuchs verbunden, der in einem Hängwerfe vom Dach 
getragen wird; der Buchs ſelbſt mündet in einen ifolirten Kamin. 

Die Feuergaſſe oberhalb dem Roſte zwifchen den Käften muß 
jedoch bier mit einer horizontalen Mauer verfchloffen werden, um 
die Flamme durch’die unteren Seitenfanäle zu treiben, damit fie 
nicht den fürzeften Weg durch die obere Offnung des Gewölbes 
nimmt. Für Heinere Ofen ift diefe Vorrichtung wohl fehr bequem. 
Für Dfen von den oben angegebenen Dimenfionen findet Feine 
Erfparung an Brennmaterial Statt, und die Behandlung derfels 
- ben, fo wie die Regierung des Feuers dur Schieber und Thüre 
im Kamine wird fchwieriger. 
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Legt man den Roft etwas tiefer, nämlich 2 Buß tief unter 
die Ebene der Pridmen, und erweitert den Raum zwifchen den 
Prismen, worauf die Käften ruhen: fo fann man denfelben Ofen 
zur Holz» oder Torffeuerung benügen, und eine dritte Kifte über 
die zwei in den Ofen fegen, wie dieß bei dem ſchwediſchen Ce— 
mentirofen der Ball ift, welden Rinmann zuerft auf der be 
rühmten Hütte zu Ofterby in der Provinz Upfand erbaut bat. 
Diefer Rinmann’fsche oder ſchwediſche Stahlcementirofen für Holz: 
feuerung (Taf. 362, Fig. 9—ı3) wird in der Hauptfache wie der 
englifhe gebaut, nur nad) etwas Fleineren Dimenfionen; denn 
er ijt bloß, die 4— 5 diden Buttermauern mit eingefchlojfen, 11 
lang und 10° breit, und vom Grunde des Afchenfalles bis zum 
Scheitel des Gewölbes 10’ hoch, und faßt defhalb auch nur etwa 
gegen 228 Zentner Eifen, die in acht Tagen fertig werden, wäh 
rend in dem englifchen 314 Zentner Eifen auf einmal cementirt 
werden fönnen. 

Auf einer oben beim englifhen Ofen befchriebenen Grund: 
lage A werden die zwei gemauerten Parallelepipeden BC als Trä- 
ger der Gementirfäften aufgeführt, mit dem Unterfchiede, daß der: 
Raum zwifchen diefen Trägern für den Herd größer gemacht wird, 
fo daß er für die Dimenfionen unferes englifhen Ofens 28 ftatt 
17% in Breite, und 28—30’ flatt 15% Tiefe erhält, was nach 
den Dimenfionen des Rinmann’fchen Ofens, der bloß 9°/,’ breit 
ift, eine Weite des Beuerherdes a und der Feuergaffe von 20’ 
und eine Tiefe von 24 gibt. 

Auch die beiden parallelen Käften ruhen auf ähnlichen Träs 
gern, wie im englifchen Ofen. Da aber in der weiten Beuergaffe 
zu viel Flammen unbenügt durch die Dede entweichen würden, fo 
hat Rinmann in diefe Feuergaſſe noch einen dritten Kaſten an— 
gebracht, der jedoch, da er direkt über dem Feuerherde Feine ſo⸗ 
lide Unterlage haben fann, auf Bögen gejtellt wird, welche den 
Feuerherd überfpannen, und ſich größtentheild gegen die horizon⸗ 
talen Träger ald Widerlager fügen, auf welchen die beiden pa— 
rallelen Käften ruhen. Wegen diefer Wölbung der mittleren Träs 
ger muß auch der mittlere Kaſten 5'/,' höher zu ſtehen kom— 
men, als die beiden Seitenfäften. Vereinigt man nun die beiden 
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horizontalen Seitentröger mit dem mittleren gewölbten, fo erhält 
man eine Art Gurten-Mauerung (Taf. 362, Fig. 9, 10), weldye die 
drei Käften c nicht nur trägt, fondern fie noch mit ihren empor» 
ragenden Armen von der Seite her umfpannt, nach demfelben 
Prinzipe, nach) welchem die Gurtenmauern unferes Fleinen Pro: 
birofens (Taf. 362) gebaut find. Die Käften felbit find alle glei 
hoch, nämlich 3° 4; der mittlere dagegen ift der breitefte. Seine 
Breite beträgt 3/2, während die der Außerjlen nur 2° 3 beträgt. 
Die Länge jedes Kaſtens iſt nahe 10. 

Rinmann umgibt feinen Ofen nicht wie die englifchen mit 
einem Thurme, fondern macht feine Ofenmauern n n gleich fo 
die, daß fie den pyramidenförmigen Thurm h tragen können, der, 
um feine Höhe abzufürgen, wieder aus zwei abgeftumpften Py— 
ramiden von abnehmender Höhe zufammengefegt iſt. Man mauert 
demnach zuerft die Prismen B C, und hierauf die Seitenmauern 
n herauf, fo daß fie einen prismarifchen Ofen mit abgeftumpften 
Kanten bilden, wie die aus dem Durchfchnitte Fig. ı3 zu erfehen, 
befleidet diefen Dfen innerhalb mit der feuerfeiten eigentlichen 
Dfenmauer l, m, und mauert dann die Träger oder Qurtenmauern 
q hinein. — Jede derfelben hat eine Breite von 7’, wie die eng« 
lifchen, und ift von den anderen 4'/2‘ entfernt, fo daß die zwi- 
fhen ihnen bleibenden Feuerfanäle 0 7’ Höhe und 4'/, Weite 
erhalten. Der Feuerherd reicht, wie bei den englifhen Cementirs 
öfen und den Glasöfen überhaupt durch die ganze Länge des 
Dfens von C nad) D, ift oben in der Mitte durch die vertifale 
Scheidewand o in zwei Theile getheilt, und ed wird auch hier 
wie bei den englifhen Ofen von beiden Seiten gefeuert durch die 
Schürlöcher b, Fig. 12, wobei natürlich a den Roſt und p den bloß 
15° breiten und eben fo tiefen Afchenfall bezeichnet. 

Die Käften find bier bloß mit einem einfachen Tonnenge— 
wölbe (Fig. 21 und ı2, d) überfpannt, deifen Scheitel fich 2’ 7 
über feine Bafis oder dad Niveau der beiden Geitenfäften erhebt. 
Die horizontalen Kandle der englifchen Dfen, durch weldhe das 
Innere des DOfend mit dem Kamine in Verbindung fteht, find 
bier ganz weggelaffen, und die Slammen ziehen bloß durch acht mit 
niedrigen Kaminen in Verbindung ftehende, 7’ weite und 12 hohe 
Öffnungen e ab, deren vier in jede der langen Geiten an der Ba— 
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fid ded Tonnengewölbes angebraht find, wie Fig. ı2 e zeigt, i 
find die Kanäle, welche dad Innere der Gementirfäften mit 
dem Aeußeren in Verbindung fegen, zum Einlegen und Heraus: 
nehmen der Probeftäbe; £ die Offnung, durch welche ein Arbeiter 
in’8 Innere des Dfens fleigt, um die Käften zu füllen und zu 
entleeren, welche natürlich während der Operation mit einer ver: 
lornen Mauer verfchloffen wird; g find Öffnungen im pyramis 
dalen Ejfemantel, durch welche der Arbeiter zu den Kaminen oder 
Zugöffnungen e gelangt, und fie zur gleihförmigen Regulirung 
des Zuges, mehr oder weniger mit aufgelegten Ziegeljteinen Ihließt, 
oder fie ganz offen läßt. 
$. 61. 


An Werkzeugen gebraucht man Schaufeln bei Steinfohlen- 
fenerung ; Schürftangen und Schürhafen überhaupt zum Berthei- 
len der Kohlen auf dem Rofte und zum Reinigen des Roſtes; 
Krücken zum Ausziehen der Aſche; Wagen zum Abwiegen der Ei: 
fenftangen; Amboß, Hammer und Kaltmeißel zum Abbrechen der 
Eifenftangen: Enden. 

$. 62. 

Wir gehen nun zum Füllen oder Vefegen der Ofen über. 

Zur Bedienung zweier Cementiröfen find drei Arbeiter bins 
reichend, denen noch ein außerordentlicher Gehilfe beigegeben wird. 

Die erjte Arbeit ift, die Stäbe auf die gehörige Länge ab- 
zubauen, wenn fie nicht ohnedieß, wie es bei großen Hütten der 
Fall ift, ſchon die richtige Länge durch Schmieden erhalten haben 
follten. Sie müffen jedenfalld gegen 2 fürzer feyn, als die innere 
Länge der Kiften beträgt, damit die Stäbe bei ihrer Ausdehnung 
die Käften nicht fprengen. 

Ein Arbeiter begibt fi, wenn der Ofen gefüllt werden fol, 
in denfelben, der Andere reicht ihm die Eifenftangen und das Ge: 
mentirpulver zu. 

Die Hauptaufgabe beim Füllen der Ofen ift 1) fo viele Ei— 
fenftangen als nur möglich von einer gehörig diden Lage Cement- 
pulverd umgeben in die Käften zu bringen; 2) daß man jedod) 
nicht mehr Cementpulver zwifchen die Stangen bringe, als noth» 
wendig ift, ihre Verwandlung zu bewirfen; denn zu viel Gement- 
pulver verzögert die Arbeit, ja vereitelt fie oft theilweife; denn die 


438 Stahl. 


Kohle ift ein fehr fchlechter Wärmeleiter; 3) die verſchiedenen 
Stellen von verfchiedenen Graden der Glühhige in den Käften 
kennen zu lernen, damit das Eifen, welches den höchſten Grad 
der Cementation erhalten foll, auch an die heißefte Stelle gelegt 
werde. 

Ald Cementpulver benügt man in den beften englifchen 
Stahlhürten nichts ald Holzfohle, vorzüglich aus Aftholz, wie es 
die dort wachfenden Holzarten gerade geben. Eichen und Buchen 
find in manchen Gegenden die vorherrſchenden Holzarten. Die 
Kohlen werden zwifchen zwei gerippten gufeifernen Walzen zu 
gröblihem Pulver zermalmt. Man bededt hierauf den Boden 
der Kalten zuerjt mit einer Schichte diefed Kohlenpulvers von 3° 
Dide, und legt dann die Stäbe gewöhnlich flach darauf, fo 
daf ein Paar Linien Zwifchenraum bleibt. Hierauf fchütter man 
eine Lage Kohlenpulver, doch nur von 3—-6 Linien Dicke darüber, 
"und fährt fo fchichtenweife fort, bi man zum Niveau der Probes 
Öffnungen fommt. Dann legt man die Stangen:Enden fo hinein, 
daß fie mit ihren Enden in die Kanäle hinausreichen, und mittelit 
Zangen leicht aus der Offnung genommen werden fönnen. End: 
lich, gegen 6° unter dem Rande der Käjten, befchlieft man mit 
einer 3 dicken Cage Kohlenpulver. 

Es gilt nun die Käten auch oben Tuftdicht zu verfchließen. 
Man bedient fih dazu eined unfchmelzbaren angefeuchteten Sans 
des oder auch angefeuchteter Afhe vom vorigen Brande, die man 
34 Hoch auf die Kohlenſchicht aufträgt. 

In Sheffield Hat man ohne alle Koften das allerwohrfeilite 
Bedeckungsmittel. Man gebraucht nämlich dort den Schlamm 
von den Schleifileinen der ungeheuer ausgedehnten Schleifereien. 
Er beſteht aus Quarzpulver mit orydirtem Eifen gemengt, das in 
der Hitze des Lementirofend dad Quarzpulver zufammen finken 
macht, und fo eine wohljchließende und Iuftabhaltende Dede bildet. 
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Sind die Käften auf diefe Weife gefüllt und verfchloffen, fo 
gibt man anfangs dußerft vorfichtig euer, um fein Zerreißen der 
Käjten zu veranlajfen. Iſt der Ofen hingegen ſchon einmal ge: 
braucht, fo gibt man in den erften 24 Stunden das flärfite Feuer. 


— 
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Hat man den Ofen naͤmlich zum Hellvothglühen gebracht, fo daf 
gerade Kupfer zu fchmeljen anfängt, Backſteine aber nicht vergla: 
fen, fo muß der Ofen in diefer Temperatur gleichmäßig wenig: 
ftend 6 Tage, oft aber auch 8 Tage unterhalten werden. Dabei 
iſt erforderlich, daf Roſt und Herd ſtets voll Kohlen erhalten. 
werde. Breunt das Feuer einmal im Herde zu weit nieder, fo 
finft die Temperatur im Ofen fogleich, undes iſt ein Aufwand von 
viel Brennmaterial, und oft ein Tag nöthig, um ihn wieder zur 
alten Zemperatur zurück zu bringen. Ale 1 — 2 Stunden muß 
deßhalb der Herd wieder frifch gefüllt werden. Beim Feuern mit 
Scheiterhol;, in viel fürzeren Zwifchenräumen, und bei Torf, ift 
ein umabläßiged Nachlegen nothwendig. Haben die heraudges 
nommenen Proben gelehrt, daß die Operation beendigt iſt, fo 
reinigt man den Roſt nicht mehr von Schlacke, damit er ſich von 
ſelbſt verftopft; oder man fchließt bei Holz unten den Afchenfall, 
und wendet alle möglichen Mittel au, den Ofen fo langfam als 
möglich erfalten zu laſſen, denn das Abfühlen überhaupt ift es, 
das am meilten zu feiner Zerftörung beiträgt. Erſt wenn das 
Innere des Ofend nur mehr"dunfelroth glüht, öffnet man nad 
und nach die Zugänge, um die falte Luft wo möglidy auf den 
Dfen felbjt wirken zu laſſen. Nah 8 bis 10 Tagen endlich iſt 
der Ofen fo kalt, daß er entleert werden kann. 
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Über die Gewichtzunahme des Eifens nad) feiner Verwands 
fung in Stahl ijt gleichfalld viel bemerkt worden. Bei dem bes 
ſten Stahleifen findet gar feine Gewichtzunahme Statt. Das 
Stabeifen und der daraus erzeugte Stahl find um fo fchlechter, 
je mehr fie an Gewicht zunehmen, das heißt, je mehr fie Kohle 
aufgenommen haben. Ju feinem Falle beträgt die mittlere Ge— 
wichtzunahme ein halbes Prozent; die gewöhnliche Annahme ift 
2/, Prozent. 
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Man bedarf fowohl zum Belegen ald zum Entleeren der 
Käften einen Tag: fo daß durchſchnittlich ı7 Tage für einen Be: 
trieb gerechnet werden, und felten mehr ald zwanzigmal im Jahre 
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gebrannt werden kann. Deßhalb haben große Fabriken 2 und auch 
3 Cementiröfen in einer Hütte beifammen. Man rechnet auf 
100 Theile Stahl 75 Theile Steinfohlen. Nimmt mau Schei— 
terholz zur euerung, fo it eine Mengung von hartem und wei: 
chem Holze ficherer und von befjerer Wirfung ald weiches, z. ®. 
Zannenhol; allein, wenigftens führt es fchneller zum Ziele. 

In unferen fehwedifchen GCementiröfen bedarf man gegen 
20 Klafter Holz, 8 Buß lang, auf eine Charge von 228 Zentner, 
die in 8 Tagen durchgebrannt ij. Sn unferen feinen Probir- 
öfen find 2 Tage und 2 Nächte hinreichend den Stahl gehörig 
durchzubrennen. 

Die englifchen Anftalten fliehen immer ald Mufter zweckmä⸗— 
iger, öfonomifcher und alfo eigentlich nüglicher Ausführung eines 
Babrifzweiges da, und wir wollen deßhalb ihre Koftenberehnuns 
gen der Stahlcementation ald Mufter aufitellen. 


$. 66. 


Sn England alfo fommt die Gementation eines Wiener Zent: 
nerd Rohftahl auf. 45,44 Kreuzer Conv. Münze zu ftehen. 
Davon für: Kreuzer, 
Gementpulver, Holzkohlen . » 2. . 3,86 
Steinfohlen zur Beuerung - » + » . 10,30 
Arbeitsleben 0 2 2 22 ee 997 


23,43 
Für Zinfen des Anlagd- und Betriebes 
Kapital . . » . 6,312 
Für Unterhaltungs: Material; für Bit 
Thon, Eifen, Zaglofn . . . 3,86 
Für verfchiedene Auslagen, Poftgeld, Bu: 
reaufoften 0. . . .- .. 0 2%44 
als Profit des Fabrikanten is — 9,40 
23,0 
23,43 
45,44 Fr. 
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In den neuejten Zeiten haben zwei etwas von den oben bes 
fhriebenen abweichenden Weifen der Stahlcementation einiges 
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Aufſehen gemacht, von denen man ſich viel verſprochen hat, die je: 
doch auch nur für die Chemifer und das Laboratorium von Be: 
deutung geblieben find. 

Es ift befannt, daß das Leuchtgas, auch ölbildendes Gas 
genannt, aus einem Mifhungsgewicht Kohle und zweien Waifer: 
ftoff beftehend, wenn es durch glühende Röhren geleitet wird, die 
Hälfte feined Kohlenftoffes an die Wände der Nöhren in pulver: 
förmiger Geftalt anfept; eine Erfahrung, die man übrigens in 
den Gasretorten bei der Leuchtgasbereitung täglich zu machen Ge— 
legenheit hat, und die jedoh Colquhoun zuerft befannt ges 
macht bat. Auf diefe Bemerfung hin leitete der Schottländer 
Macintofh in Glasgow das Steinfohlengad über glühende 
Eifenftäbe, die in den Röhren eingefchlojfen waren. Die Eifen: 
ftäbe wurden dann durch den Kohlenftoff, welcher fich auf die 
Eifenftäbe niederfchlug, eben fo in Stahl verwandelt, ald ob fie 
unmittelbar in Kohle eingepadt gewefen wären, wobei fich vor: 
züglich auch Kohlenftoff auf den Stangen abfebt, der Eifen auf: 
genommen hat, und ald wahrer Graphit erfcheint. 

Macintofh baut bei feiner Gementation einen vertifalen 
Zylinder *) aus feuerfeften Ziegeln innerhalb eines runden aus 
Gußeifen gegen 6° lang, 11 weit im Fichten, und hängt gegen 
ı /, Zentner von den Eijenftäben frei darin auf. Nachdem die 
Röhren überall dunkelroth glühen, läßt er dad Leuchtgad oben 
ein und unten langfam wieder herausftrömen, nachdem es die 
freihängenden Stahlſtaͤbe umftrichen hat. In laͤngſtens 20 Stun- 
den ift die Cementation vorüber. Er bat fich diefed Verfahren 
am ı4. Mai 1825 in England patentiren laſſen. — Wer mehr 
darüber zu willen wünfcht, der findet Nachricht in folgenden 
Werfen: 

Colquhoun inden Annals of Philosophy 28. ı. Brays 
lay am felben Orte, ©. 192. Brandes Archiv 23. Bd. ©. 10. 
Kaftnerd Arhiv 9.Bd., ©.87. Erdmann’d und Schweig: 
gers Journal II. Bd, ©. 335. 


ERREBSIBE SE AUEGEENSERERIE RE FEEIREBEEE AERO PERNREER 
) Auch legt er den Zylinder horizontal und fchlägt ifn von Innen 
2 Zoll di, mit einer Maffe aus drei Theilen frifhem und einem 
Theile gebranntem Thone aus, die über einem hölzernen, wieder 
leicht ausziehbaren Kerne, feſt geftampft wird. 
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Vielleicht noch vor Macintofh, nämlich im Jahre 1824 
hat der Profeffor Bismara in Cremona Ddiefelbe Idee ausge: 
führt, und Eifenftäbe in eine Gasretorte aus Schmiedeeifen ein: 
gelegt, in welcher er aus verfchiedenen Fetrarten Leuchtgas be: 
reitere; ein Apparat, den er Thermolampe nannte, weßhalb er 
feinem Stable auch den Namen Thermolampeſtahl beileate. 

Daß bei einer fölchen Gasbereitung die Cementation Feine 
bedeutenden Koften verurfacht, ift wohl einzufehen. Vismara 
will aber auch viel befjeren und zäheren Stahl als durch gewöhn: 
lihe Cementation erhalten haben, wie man im Giornale di Fi- 
sica, Decade Il, Tomo VIII, 1825, oder in den Zahrbüchern des 
f. k. polytechnifchen Imititutes, Bd. 13, ©. 270, fehen fann. 
Indeſſen ift auch diefe Mechode für die Praris bis jegt noch von 
feinem Nugen gewefen. 
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Rinmanm's Methode, jtatt der Kohle als Cementpulver ſich 
der Bohrfpäne aus grauem Bußeifen zu bedienen, haben wir 
fhon im theoretifhen Theile erwähnt. Der Franzoſe Gautier 
wollte gefunden haben, daß zu diefer Art Cementirung ein gerin- 
gerer Hitzegrad erforderlicd) fey, ald wenn man ſich des Kohlen: 
pulvers bedient. Je feiner dad Qußeifenpulver ift, dejto ſchneller 
ift natürlich die Wirfung. Dieß Verfahren hat nur für kleine 
Gegenjtände, die in Stahl zu verwandeln find, Vorzüge vor dem 
gewöhnlichen Verfahren der Infaghärtung. Am die Einwirkung 
der Luft während des Glühens abzuhalten, bedeckt man das Guß— 
eifenpuiver mit einer dichten Schichte feinen Sandes, 
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Raſcher ift die Wirkung ded grauen Bußeifend, wenn man 
dafjelbe im gefhmolzenen Zuftande anwendet, und die in Stahl 
zu verwandelnden Eifenftäbe weißglübend Längere oder Fürzere 
Zeit in daflelbe taucht. Einige Augenblide des Eintauchens reis 
chen hin, den Gegenjtand mit einer Stahlhaut von ?/,, — '/, Zell 
Dide zu überziehen; aber zu gänzlicher Umwandlung eines Eifen- 
ſtückes in Stahl ift diefe Methode, die erſt neuerdings ein poly: 


— 
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technifches Gentralblatt wieder angerühmt hat, nicht zu brauchen, 
da wegen der Flüſſigkeit des Roheiſens, z. B. ein in Stahl zu 
verwandelndes prismatifhes Stüd, nie eine homogene Stahlna» 
tur annimmt, fondern an der Außenfeite mit dem Gußeifen in 
Berührung ſchon Roheifen geworden ift, wenn fein Mittelpunft . 
eben Stahl zu werden beginnt. Wir verlaffen diefe übrigens 
längft befannte Methode und gehen zu einer anderen Art der Ce— 
mentation, nämlich zur parziellen Cementation über, bei welcher 
man den Zwed hat, bloß die Oberfläche von- Eifenwaaren, die 
eine fehr hohe Politur annehmen follen, in Stahl zu verwandeln. 


| $. 71. 

Man nennt fie das Infag: oder Einfaghärten, aud 
Oberflähenhbärtung, trempe en paquet, case hardening, 
Diefe Operation wird gemäß allem, was hierüber gefchrieben wors 
den ij, mit der eigentlihen Stahlcementation für identifch ge— 
halten, bloß unterfchieden von ihr durch die geringere Dauer der 
Operation. Man fagt: es fey nichts nöthig, als die an der Obers 
flähe zu härtenden Gegenftände in Kohlenpulver einzupaden. 
Kein Menfch übrigens, der das Einfaghärten verrichten will, 
würde fich dazu des Kohlenpulverd bedienen wollen und fönnen, 
wenn er des Erfolges gewiß feyn will. 

E8 find zur Be:verfitelligung diefer Operation andere Mittel 
vonnöthen, und diefe haben einen eigenthümlichen Zweck zu er: 
füllen. Die Cementation mittelft gröblichen Kohlenpulvers würde 
fih, wie wir im theoretifchen Theile bemerft, durch die ganze 
Maſſe erjtrecfen, und die Oberfläche nur dann den böchiten Grad 
der Härte annehmen, wenn der Kern bereitö an der Verftählung 
Theil genommen hat. Beim Einfaghärten hingegen gilt es, die 
Oberfläche des Eifens in den härteften Stahl zu verwandeln, ohne 
daf die darunter liegende Eifenfchichte diefer Stahlhaut Kohlen⸗ 
ftoff entzieht, und alfo die Oberfläche nie ganz hart werden läßt. 
Wenn bei der eigentlichen Stahlcementation das Gementpulver 
defhalb am beften gröblich genommen wird, fo ift bei der Einfaß- 
bärtung gerade dad Gegentheil nothwendig. Das Cementpulver 
muß nämlih, in feinen Staub verwandelt, die Oberfläche 


des Eifens fo dicht ald möglich berühren, und wo möglid etwas 
zufammenfintern. 
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Es iſt, wie wir fchon im theoretifchen Theile zuerft darge: 
than, dieß dichte Anlegen oder Anfegen des Cementpulverd und 
der Kohle auf der Eifenoberfläche, welche das weitere Eindringen 
der Kohle in die Maſſe des Eifens fo lange verhindert, bis die 
Dberfläche deifelben mit Kohle gefättigt ijt, und nur dadurch ift 
ed möglich, eine gefättigte Stahl: und fogar Roheifenfrufte auf 
der Oberfläche eines weichen Eifend zu erzeugen. Die Hauptfache 
ift bier immer eine ftidftoffhaltige, leicht finterbare 
Kohle. Iſt diefe Kohle zugleich phosphorhaltig, fo erhält die 
Stahloberfläche befonders günftige Eigenfhaften. 


$. 73. 

Materialien, die diefen Zwed erfüllen, find: 

ı) Eine Kohlenftiftoff- Verbindung, welche ſchmilzt, am 
woehlfeilften Cyaneifen-Kalium oder Blutlaugenfal;; 2) Glanje 
ruß; 3) verfohltes Horn, verfohlte Hufe oder verfohltes Leder; 
4) Erfremente der Vögel, z. B. der Tauben, in welchen alle er: 
forderlihen Eigenfchaften eines guten Cementpulvers im hoben 
Grade vereinigt find; 5) Bohrfpäne von grauem Gußeifen ; 6) ge- 
ſchmolzenes, dünnflüffiges, graues Roheiſen. 

Der Glanzruß — in er Hauptbeftandtheilen aus 
Humin on 2000. 30 Prozent, 
ſtickſtoffhaltigem Ertraktivftof ee —— » 
Eohlenfaurer KRalterde . x 2 2.014 


v 
eſſigſaurer Kalkerdee. 65 
Kali 24 ee Me et » 
fchwefelfaurer Kalterde Be er ee ie v 
phoöphorfaurer Kalferde . » 2. 2... 18 >» 
reiner Kohle . . . ar 3, » 


Die Kohle des — enthält gegen 3 Prozente phos: 
phorfauren Kalk nebft fticjtoffhaltiger Kohle; eben fo die des Le— 
ders. Die Erfremente der Vögel beftehen aus harnfaurem Kalı 
und Ammon een. da Prozeat, 
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in Alkohol nicht löslichem Ertrafte . » » . 33 Prozent, 

eifenhaltiger phosphorfaurer Kalferde . .. 43 » 

fhwefelfaurem Kali - » 2 2 ne. 383 » 

phosphorfaurem Kali und Ammoniaf . . . 0,8 » 

die Harnfäure felbit enthält - » » 434,6 » 
Stickſtoff, und beim Erhigen bildet fi von felbft viel Cyan: 
Salium. 

Manche Arbeiter feuchten das Cementpulver noch überdieß 
mit Harn an, der nah Reaumurs Verſuchen die Operation 
wirklich befchleunigt. 

Sind die Subſtanzen zur Infaphärtung leichtflüffig , fo 
ift ed hinreichend, das an feiner Oberfläche in Stahl zu verwan⸗ 
delnde Eiſenſtück, nachdem es polirt worden ift, zur Hellrorhhige 
zu bringen, und das feingepulverte Salz, z. B. das Blutlaugen: 
fal; darauf zu freuen. Es fhmilzt zu einem Flaren Liquidum, 
fo daß es fcheinbar an der Oberfläche verfhwindet. In diefem 
Augenblice löfht man das Stüd in faltem Waller ab. Schmil;t 
das KHärtepulver nicht, fo int ed gleichfalls hinreichend, - dasfelbe 
mittelft eines Bindemittels, z. B. Bierhefen aufjutragen, oder 
das Stück mit Leimwaſſer zu überziehen, und das Pulver darauf 
ju fireuen. Mach dem Trodnen fann man es unmittelbar zwis 
fhen Kohlen glühen und dann im Waſſer ablöfchen. Rinmann 
fhlägt dazu ein KHärtepulver von ı2 Xheilen Ruf, 8 Loth ges 
brannten Hornes, 10 Loth fhwarzen Sluffes und 28 Theilen 
Chlorfalium vor. Rinmann's Geſchichte des Eiſens II., $. 280. 

Im Allgemeinen möchte eine Mengung aus 4 Theilen Bir: 
fenfohlen, 3 Ih. harten Schornteinruß (Glanzruß), ı Th. vers 
fohlten Lederlappen am wohlfeiliten und am leichteften zu erhal: 
ten feyn. 

Man gebraucht einen gleichen Überzug, mit gleichen Theilen 
Kochſalz gemengt, auch beim Härten der Feilen, um ihre feinen 
Zähne vor dem Einflufle der Luft und des Waſſers zu verwahren. 
Allein diefer Überzug wirkt in der That ald Härtemittel auf die 
Oberfläche, und macht die Zähne härter; ein Umftand, der vor: 
züglich bei Feilen, welche zum Bereiten von Stahl gebraucht wer: 
den, wie 3. B. Sägefeilen, fehr willfommen if. 
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Um mehrere Stüde zu härten, padt man fie, nach dem 
Prinzipe der Stahlcementation im Großen, am beften in Käften 
aus nicht zu ftarfen Eifenblechen ein; indem man den Boden 17 
body mit Cementpulver belegt, hierauf eine Lage der zu härtenden 
©tüde bringt, ohne daß eines das andere berühre, dann wieder 
ein Zoll hoch Härtepulver, und fo fort, bis man mit einer gleis 
chen Lage Härtepulver befchließt, den Dedel auffegt, und alle 
Bugen wohl mit Thon verftreicht. Gut ijt ed, wenn man an den 
Seiten zwei Öffnungen läßt, welche gerade von einem Drahte 
ausgefüllt werden, deſſen eines Ende weit aus der Büchfe hervor: 
ragt, und der überhaupt als Probedrapt dient. Man verftreicht 
aber auch diefe Offnung wit Thon. 

Der fo zubereitete Kaften wird nun auf einen Herd gefegt, 
mit Ziegeliteinen umſtellt, fo daß fich eine Art Ofen bildet, den 
man mit Kohlen füllt, und diefe anzünde. Man bringrden Ka- 
ſten zum Lichtrothglühen und erhält ihn darin etwa eine Stunde. 
Nun nimmt man den Probedraht heraus, und ſtößt ihm fchnell 
ind Wafler. Erfcheint der Draht blanf, it er unter der Zeile 
hart, läßt er fich leicht abbrechen, ein wie förniges Gefüge zeigend 
mit einem Eifenfaden in der Mitte: fo ift ed Zeit den Kaften zu 
öffnen und feinen Inhalt fo fchnell als möglid ins Waller zu 
ſchütten, jedoch fo, daß man den Kaften hin und her bewegt, damit 
nicht der ganze Inhalt defjelben auf einen Punft falle, und fo 
dad Waller zu fehr erhige. 
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Hat man nur eine geringe Anzahl von Stüden zum Ein: 
fegen, fo reicht eö hin, eine unter der Schmiedeeffe aus 4 Zie— 
geln zufammen geftellte Ofenmauer mit glühender Kohle zu fül- 
Ien, hierauf eine Schichte von Hornfpänen, Knochen von Schaf—⸗ 
füßen, Lederabfchnigeln, und auf diefe die einzufegenden Stüde 
zu bringen, hierauf alles wieder mit diefem Gemenge und zuletzt 
mit Kohle zu bededen, und fo das Ganze eine Stunde in [chwa- 
chem Slühen zu erhalten. 
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Alle eingefesten Stüde find bloß hart und fpröde an ihrer 
Dberfläche, aber durchaus nicht elaftifh. Das Einfegen taugt 
alfo durchaus nicht für Epigen von Nadeln, Schneiden von Mef- 
fern (Rafirmeffer etwa ausgenommen). Sehr leicht wird auf 
Diefe Weife die Oberfläche überdieß fo fehr mit Kohlenftoff über» 
laden, daß fie auch durch mehrmaliged Anlaffen nicht mehr fo 
weich gemacht werden fann, daß fie von der Feile angegriffen 
würde, wie man dieß häufig an unfern Stridnadeln fieht. Man 
muß fih dann damit helfen, daß man den Gegenftand neuerdings 
härtet, ihn dann wieder fehr dunfelroth anglüht, und fo in das 
Waſſer taucht. 

Hilft auch diefes nicht, fo muß man das Stüd in einen Brei 
von feinzertheiltem Thone tauchen, und ed darin 1—2 Stunden 
in einem ſchwachen Glühfeuer erhalten. — Endlich fann man 
das zu härtende Stahlſtück, dad feine fonderlide Politur ver: 
langt, noch in diinnfließendes Roheiſen tauchen, rafch darin ein 
Paar Sekunden herumführen, und dann fchnell ins Waſſer tau- 
chen, aber es nach ein Paar Gefunden wieder heraus;iehen, da— 


mit daffelbe noch dunkelrothglühend aus dem Wafler 
fommit. 
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Schmelzen des Stahle®. 

Der Stahl, wie er überhaupt durch Gementation erhalten 
wird, ijt in Diefer Form nicht zu brauden. ı) Weil das Eifen 
felbft nicht gleihförmig mit Kohle und Kiefel verbunden iſt, alſo 
die Stahlftange aus Etablparthien von verfchiedener Härte zu: 
fammen gefegt iſt. 2) Weil, wenn die Stahlſtange auch eine 
gleihförmige Zufammenfegung in allen ihren Theilen befäße, das 
kryſtalliniſche Gefüge derſelben fie dem weißen Roheiſen nahe ſtellt, 
weßhalb auch Stoß oder Druck haͤufig zu Brüchen Veranlaſſung 
geben würde, 

Um dem erften Übel zu begegnen, muß man die gleichför- 
migften Theile einer Stahlſtange fo viel ald möglich auswählen, 
und diefelben zufammen ſchmelzen. Die ausgegoffene Stahlmaffe 
wird dann gleichförmiger. Oder man legt ſolche gleichförmige 
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Stücke über einander, fchweißt fie zufammen, arbeitet fie dann 
unter einem großen Hammer u. dgl. und firedt fie endlich zu 
einem Stabe aus. Diefe ganze Prozedur heißt dad Gerben des 
Stahles. 

Wir wenden und zuerſt zum Schmelzen des Stahles. 
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Der Stahl fängt zu ſchmelzen an, wenn die eigentliche Ce 
mentation zu lange fortgefegt wird, indem er fich, flüffig werdend, 
noch mit einem weiteren Milhungsgewichte Kohlen verbinder, 
wenn Kohle genug vorhanden war. Diefed weitere Mifchungs- 
gewicht Kohle würde jedoch den Stahl wieder fo nahe dem Guß— 
eifen bringen, daß er für die meiften Zwede unbraudhbar wäre. 
Um dieß zu verhindern, umgibt man das Stabeifen nur mit fo 
viel Kohle, als der Stahl nad) dem Schmelzen enthalten foll, 
oder man nimmt die Stahlftäbe zu rechter Zeit aus dem Cementir- 
ofen, und fchmelze fie für fih allein in einem Schmelztiegel zu: 
fammen. 

Der Stahl, oder ein Gemenge aus Eifen und der zur 
Stahlerzeugung erforderlichen Quantität Kohle, geräth in voll kom— 
menen Zluß nur in den höchften Graden der Hige, die man im 
Großen erzeugen kann. Indeſſen fchmilzt der am meiften Koh— 
lenfioff enthaltende Stahl verhältnißmäßig leichter, ald der die 
geringite Kohlenmenge enthaltende, 

Den Schmelzpunkt des Stahles in unferen Thermometer: 
graden genau zu beftimmen, iſt nicht wohl möglih, da wir noch 
fein Inftrument fennen, das in ſolch hohen Hipgraden ein juver: 
läßiges Nefultat liefern Fönnte. Nah Pouillet ſchmilzt leichte 
flüfliger Stahl bei 1300°, ſchwer ſchmelzbarer Stahl bei 1400°. 
Nach den früheren noch unzuverläßigeren Angaben des Wed ger 
woo d'ſchen Pyrometers wäre eine Hige von 2412 bis 4824° dar 
zu erforderlih. Wegen diefen, auch im günftigften Balle fehr 
hoben Higegraden muß die Schmelzung immer in Ziegeln und 
Ziegelöfen gefhehen. Man kann nur Ziegel von feuerfefte 
ſtem Ihone gebrauchen, und dad Örennmaterial muß das aller: 
dichtefte feyn, das im Meinten Raume die größte Intenfität 
von Hige hervorbringt. Daß ein diefer intenfiven Kite entfpre= 
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chendes Luftquantum dom Dfen zugeführt werden müjle, verfteht 
fih von ſelbſt. 

Befigt man harte Flingende Kokes von metalliſchem Ausfehen, 
fo, ift eine hohe Eife ausreichend. Beim Mangel diefer Art Kokes 
muß man fich eines Tiegelofend mit Gebläfe bedienen, Allein 
Diefe Ark des Schmelzensd wird nicht bloß durch Bewegung und 
Unterhaltung des Gebläfes, fondern auch dadurch Foilfpieliger, 
daß die Ziegel in einem folchen Ofen nicht fo viele Schmelzungen 
ertragen, als in einem gut gebauten Windofen. Der Windofen,” 
welcher zum Stahlſchmelzen in den Gußftahlfabrifen in Sheffield 
gebraucht wird, iſt die vollfommenfte Vorrichtung diefer Art, weß- 
halb wir ihn hier zuerft befchreiben wollen. 


$. 79. 

Der Ofea felbft ift ein hohles Parallelepiped, oder ein 
Prisma 8’ 3% Hoch. Taf. 365, ı, 2, 3 (b). In der Ebene feiner 
oberften Mündung ruht auf einem Bewölbe die Sohle (a) der 
Schmelzhütte (d), fo daß demnach der Roſt des Ofens und fein 
Alchenfall fih unter dem Gewölbe befindet, d. h. in den Gewölbe: 
zaum c zu ftehen kommt, der fich unter der Hüttenfohle befindet. 
Diefe Stellung des Ofens iſt fehr zweckmäßig, wegen des leichteren 
Heraudhebens der über ı Fuß hohen und fchweren Schmelstiegel. 
Zugleih ift Afchenfall und Rot vom eigentlihen ®ief- umd 
Schmelj.Lofale abgefondert. Hinter dem Ofen befindet ſich die 
Eile e, Fig. ı und 3, umd fie ift mit etwa einer Ziegelfteindide 
unter der oberen Mündung des Ofens durch einen horizontalen, 
gleihfaus reftanugulären Buchs f, Fig. 3 und 4, mit dem Ofen 
verbunden. 

Man findet immer 4, 8— ı0 Ofen neben einander in einer 
Reihe, Fig. », und über ihnen parallel mit denfelben in einer 
Braudmauer die Kamine e, Fig. ı und 3. Man hat ed am vor- 
theilbafteiten gefunden, immer 2 Ziegel zugleich in einen Ofen fo 
binter einander zu fegen, daß der eine der Fuchs· Öffnung am 
nädjten zu ſtehen kommt. Fig. 3 (b). Der Ofen felbit zur Auf: 
nahme von 2 Schmeljtiegeln it deßhalb 2’ 10% 6 Hoch, vom 
Roſt bis zur Mündung ı' 2 5% breit umd 17 744 644 tief. Der 
Roſt beiteht aus 5 quadratifchen Stäben von nahe 1’ Seite, uud 
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unter diefem ift der 5° 4% 67 hohe Aſchenfall, der au der vordes 
ren Seite ganz offen gehalten wird zur leichteren Reinigung, Aus⸗ 
wechölung der Roftftäbe und wegen des freien Quftzutritted. Man 
fehe Big. 3, wo fi bei abc ein Ofen im Durchſchnitt von der 
Seite, Fig. 2 (h) in Fronte und g im Durchſchnitte parallel der 
Fronte zeigt. 

Der vorn ganz offene 5° 4% 6% Hohe Afchenfall unten im 
Bewölbe befteht aus zwei gewöhnlichen vertifalen Mauern von 
14 5° Die, und 3° 1% Breite oder Tiefe, Fig. 2, i, auß ge: 
wöhnlichen Ziegelfteinen, die zugleih ald Widerlager des Sob- 
lengewölbes a des Gieß-Lofaled dienen. Der eigentliche Feuer: 
raum jedoch muß mit dem allerfeuerfefteften Materiale be 
legt werden, das fih nur finden däßt, da in dieſer höchſten 
Hige auch unfere feuerfefteiten Ziegel nicht lange auszudauern 
pflegen. 

In Sheffield fchlägt man die Wände ded Ofens 10 qi/,'4 
dick über einen dem Lichten des Dfend gleichen Kern von Holz, 
wie die Maffengeftelle unferer Hochöfen, von einer aus nur ſchwach 
angefeuchtetem Straßenjtaube beftehenden Maſſe. Diefer Stra: 
fenftaub befteht aus flaubartigen reinem Quarz, mit etwas orga: 
nifher Materie gemengt. Man bedient fi) nämlich dort als. 
Straßenmaterial eines der Kohlenformation angehörigen, überall 
zu Tage anjtehenden Sandfleines, der einen förnig zuderartigen 
fplitterigen Bruch befigt, und beinahe aus reinem Quarz beiteht; 
in der Bolfsfprache heißt er dort canister stone, Büchfenftein. 
Iſt man nicht im Stande, hinreichend Straßenftaub zufammen zu 
bringen, fo bedient man fich ded Sandſteines felbft, der ing’ 24“ 
dicke Stücke gehauen wird, aus welchen man mitteljt einer dün« 
nen Zwifchenlage von Thon die Ofenwände aufführt ; die übrigen 
69 54 Zwifchenraum, Fig. 4, k, zwifchen den inneren feuerfe- 
ften Wänden, Fig. 4, 1 des Ofens und der äußeren, fhampft man 

mit einem feuerfeiten Pulver aus, 

Da die vordere Seite des Afchenfalles bis über die Roftitäbe 
offen bleiben muß, fo würde die über den Roftftäben beginnende 
vordere Seite des eigentlichen Ofens feine Unterflügung haben, 
Man legt defhalb in einer Höhe von 2 Zoll über den Roſt ⸗ 
flangen » Trägern, von einer Seite zur andern einige flache 
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eiferne Schienen, auf welde man dann die Dfenmauer 
auffegt. Es bleibt fo zwifchen den Roftftangen » Trägern und 
Diefen quer übergelegten Schienen ein Raum von 2 Zoll, um 
die Roftitangen einfchieben und bequem reinigen zu fönnen. Die 
obere Dffnung des Ofens wird gewöhnlid durdy eine Arı Areug 
gewölbe, Big. 3, n vereinigt, fo daß fie nur 17 4% breit und 
«’ 674 tief erfcheint. Diefe Offnung wird noch überdieß mit 
einer Platte aud Gußeifen von gleichem Ausfchnitte überlegt, 
um den Rand vor Gtößen der Zange und der Ziegel ꝛc. zu 
bewahren. 

Der Buchs £ if eine reftanguläre Öffnung von 5 3,77 
Höhe und 1’ 2 Br Breite, fih 2’ 3 Horizontal durch Die 
Mauer bis in den Kamin erſtreckend. Jeder Kamin bilder in 
der allgemeinen Brandmauer, die 3’ 2 Br di ift, und an 
weldye die Ofen angelegt find, quadratifche Kandle von 11“ 
4,6'% Seite, die fi durch die Höhe der ganzen Wand erſtre⸗ 
den und häufig im Afchenfall gleichfalls noch eine Art Fuchs, 
ig. 3, p befigen, der jedoch gewöhnlidy mehr oder minder mit 
Steinen zugeftellt if. Er dient zur befferen Regulirung des 
Zuges, da die Kamine Feine Schieber oder Klappen befigen. 
Ihre Höhe von der oberen Fuchsmuͤndung angefangen iſt 31! 
127 9“. Die Achfe jedes Schlotes liegt von der des naͤch⸗ 
fien 2° 7% 64 entfernt, gleich der der Ofen. Die Mauer ift 
zwifchen den Kaminen in einem Abftande von ı* 9“ 3% von 
der Hüttenfohle zweimal verankert, fo daß die erſte Veranke⸗ 
rung, Big. 2, 2, 3, q 17 3% 2,2“ über der Mündung der 
Dfen beginnt. 


. 80. 

Neben diefer Ofenreihe befindet fich rechts gewöhnlich ein . 
Doppelofen, Big. ı und 3, r und s, zum Austrodnen und An: 
glühen der Ziegel, ehe fie in den Schmelzofen felbit gefegt 
werden. 

Der kleinere mit feinem Roft s dient bloß ald Vorraths— 
fammer von brennenden Steinfohlen. Der große mit feinem 
Roſte faßt 20 biß 24 Tiegel auf einmal zum Anwärmen. 

29 * 
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Links befindet. fi die Werfilätte des Schmelzmeiſters, die 
gegen daö Fenfter Hin von drei Seiten mit Tifchen umgeben ift, 
Deren zwei einander gegemüberftehbende in Fächer eingetheilt find, 
in denen die cementirten Stahlfragmente aufbewahrt werden. 
Taf. 365, Fig. ı c. Auf dem mittleren Tiſche vor dem Feniter 
befindet fich eine Wage, mittelſt welcher der Hauptſchmelzer oder 
Schmelzmeiſter das Gewicht der in einem Tiegel zu fchmeljenden 
Stahlmaffe, nebft dem Gewichte der einzelnen Mifchungstheile 
einer Stahlforte beftimmt, und jede Ladung in ein aus Eiſenblech 
getriebenes, und mit Kreide bezeichneted Zeller legt. Durch eine 
Treppe gelangt man von diefer Werfftätte in das Magazin, Fig. 
. und a t, in welchem die cementirten Stahlſtaͤbe aufgehoben, 
und in Etüde gebrochen werden. Auf der andern Seite neben 
und unter dem Anglühofen ijt die Werfflätte zur Babrifation der 
Ziegel, fo wie dad Magazin zur Aufbewahrung des Thones und 
der Kokes, Fig. ı und 2, u. An den Wänden der Gußhütte und 
vorzüglich an den Brandmauern befinden fi) Nepofitorien für die 
Ziegel, welche in drei Reihen über einander gefegt werden. Die 
Wärme der Brandmaner trägt viel zu ihrem vollfommenen Aus: 
trocnen bei. Zum Schmelzen nimmt man immer die ältefien aus 
der Reihe, und erfegt fogleich ihre Stelle durch Die frifchen, die, bis 
fie die Reihe trifft, volltommen ausgerrocdnet feym werden. Bis 
nun die Reihe wieder an fie fommt, find fie vollfommen auöge: 
teodinet; denn man hat die Erfahrung gemacht, daß die Ziegel, 
je älter fie find, defto beſſer fich im Feuer erhalten. 

Der Ofen felbft muß während feines Betriebes mittelft eines 
Dedelö verjchlojfen oder zugedecdht werden. Man bedient ſich da 
ju mehrerer an einander gelegter feuerfefter Badfleine, welche 
durch einen eifernen Rahmen, der fie umfaßt, feſt zuſammen ge 
halten werden. | FJ 

Man laͤßt ſich naͤmlich einen eiſernen Rahmen, Fig. 4, von 
/ Zoll Staärke und etwas geringerer Höhe, als die der Bad: 
feine ‚beträgt, machen; nämlich 1° a4 34% breit und 1° 2 lang. 

An der breiteften Geite.a b find zwei flarfe Schrauben mit 
durchlöcherten. Köpfen c.e eingefhraubt, und diefe wirken auf 
eine Schiene d, die fi parallel mit der breiten Seite bewegt, 
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und zwar in Mieten der beiden Seiten, daß fie.nicht aus dem Rab» 
men fallen fann. Diefer wird nun der Breite nad) mit = oder 3 
feuerfeften Badfteinen ausgefüllt, die vermittelt der 2 Schraus 
ben durch die bewegliche Schiene zuſammen gefchraubt werden. 
Zwifchen den beiden Schrauben iſt in derfelben Schiene, in wel: 
cher ſich die Schrauben drehen, eine eiſerne mit Hol; bededte 
Handhabe e eingenietet, vermittelſt welcher. man die Dedel über 
die-Ofenmündung fchiekt oder wieder abzieht. Auch der Boden 
des Gießhauſes vor dem Ofen iſt mit Gußplatten belegt. In dies 
fen Boden befindet fich vor den Ofen eine reftanguläre prisma⸗ 
eifche, gleichfalls mit Platten von Gußeiſen ausgelegte Öffnung 
v3 Zu tief, at nat Lang, Big. ı w, und Fig. 8 w, in welche 
der Gießer die Eingüffe, Big- 8 a, fchief ſtellt, um fie in eine: bes 
queme Lage und Höhe für den Buß zu bringen. 


N 83. 

In jedem der in den Ofen gebrachten Ziegel ſchmilzt man 
jwifchen 23 bid 29 Pfund Wiener Gewicht, Eine ſolche Quan⸗ 
sität läße fich in Dfen, in welchem bei Mangel harter Kofes mit: 
telft der Bälge ein fünftliher Luftſtrom erzeugt wird, nicht gut 
auf einmal in Fluß bringen, und man wird am beften thun, weım 
man mit höchitens der Hälfte obiger Quantität arbeiter. 


$. 83. 


Das Prinzip, nach welchem alle diefe Gebläfeöfen gebaut 
werden müſſen, ift dad Sefſtröm'ſche oder Knighrijche. An— 
ftatt nämlich‘ dad Gebläfe wie bei der Schmiedeeffe vermittelft 
-eined einzigen Nüffeld bloß auf einen Theil eines Tiegeld wirfen 
zu laſſen, vertheilt man den einzigen Balgrüffel in 6 bis 8 Fleis 
nere Rüffel, die man dann gleichmäßig in den Umfang des Ofens 
vertheilt. Die Summe der Flächeninhalte diefer kleineren Rüſ— 

 fel-Mündungen darfjedoch nicht ganz fo groß fenn als der Flächen⸗ 
inhalt der Mündung des großen Balgrüſſels. 

Nach einem anderen, jedodh weniger wirffanen, dem 
Knighrtiſchen Prinzipe nämlih, legt man unter dem Gebläfe: 
ofen einen hohlen Raum an, in dem das Gebläfe mündet, und 
durchbohrt den Boden des eigentlichen Ofens fiebartig, fo daß die 
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in dem unteren Kaften eingepreßte Luft durch eine Menge Heiner 
Löcher ded Bodens vertheilt, alfo gleichmäßig von unten das Feuer 


Wir geben bier die Zeichnung eines Ofend, in welchem das 
Sefftröm’fhe und Knight'ſche Prinzip vereinigt angewendet 
ift. Dan baut fich nämlich über ein zylindeifches Gefäß aus Eifen- 
blech oder Bußeifen, Taf. 367, Fig. ı, a von etwa 2’ 8'/, 
Durchmeffer, in welches der Balgrüjfel bei b eingelaflen wird, 
und das ald Nefervoir für die Luft dient, einen Ofen aus Eiſen⸗ 
blech von 2° 8 '/,% äußerem Durchmeſſer und 1’ 9 '/2’' Höhe, im 
welchen noch ein zweiter Zylinder, Fig. 2, e geftellt wird, von 
a’ 3% Durchmeifer, fo daß zwifchen beiden ein mit Luft gefüllter 
Raum d bleibt, des beileren Zufammenhaltens der Wärme we— 
gen ; beide werden oben durch einen Kranz mit einander luftdicht 
verbunden. In der Mitte ded Bodens unferes Ofens befindet 
ſich noch ein dritter Zylinder e von viel geringerem Durchmejler 
als die beiden übrigen, nämlich von nur 5’, der unten mit dem 
Nefervoir in feiner ganzen Weite fommunizirt, oben aber mit 
einem beweglichen wohl verfchließbaren Dedel verfehen fegn muß. 
Er iſt feitwärts in einer Höhe von etwa 6 vom Boden in feiner 
ganzen Peripherie mit gleichförmig vertheilten Öffnungen oder 
Rüſſeln f verfehen, durch welche die Luft, von der Seite her, auf 
den unteren Theil der Schmelztiegel g geleitet wird. Auch der 
Boden ded Dfens ift mit Löchern durchbohrt, die etwa in einer 
Weiſe vertheilt find, wie fie die Figur 2, h zeigt. Der Boden 
fowohl ald die Wände des Ofens werden mit einer feuerfeiten 
Schmeljtiegelmaffe gegen 4 Zoll dick befchlagen, indem man einen 
geglätteten hölzernen zerlegbaren Zylinder einfegt, damit von allen 
©eiten nur noch fo viel Raum bleibt, als die Dice des Befchlä- 
ges oder des Futters betragen foll. 

In diefen Raum ftampft man die Maſſe ein, zieht dann den 
eingeölten etwas koniſch gearbeiteten hölzernen Zylinder wieder 
aus, und bohrt die viöthigen Löcher f und h hinein. Einfacher 
und beiler jedoch füttert man den Ofen mit feuerfeften, nach der 
Krümmung des Ofens geformten oder gehauenen Ziegelfteinen 
aus, die man durch dünne Lagen von feuerfeftem Thon mit einan- 
der verbindet. Die Schmelztiegel g, welche man zugleich in den 
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Dfen fegt, nimmt man 9° hoch 4'/, im Lichten, und fept fie 

auf Träger i, von 2+/ Höhe. Der Dfen wird, wenn er gefüllt ift, 

mit einem Dedel k’ gefchloflen, welcher nur eine Offnung von eini⸗ 

gen Zollen zum Austritte der Cafe erhält. Dan kann den. Ofen 

ganz oder theilweife in die Erde verfenfen, um die Tiegel bequem 

heraus zu nehmen. 
| $. 84. 

Ein Ofen nad dem Prinzipe von Knight für Stuhlfö- 
nige von einigen Pfunden zur Nachahmung von Woo; wird nad 
demfelben Prinzipe konftruirt, wie unfer oben angegebener; nur 
mit dem Unterichiede , daß die mittlere Roͤhre wegbleibt, und bloß 
der Boden durchbohrt wird, wie Taf. 363, Big.-7, 8, zeigt. — 
Der Dfen a felbft wird 1’ 5 244 hoch und 1’ 6 2’ weit im 
Lichten gebaut. In einer Tiefe von »/ 344 24 [iegt eine gut paf» 
fende durchlöcherte Platte aus Schmiede-Eifen b, die den Roſt 
bildet. Wenn man will fann man noch 2” unter Diefer eine 
zweite Platte legen, die gleichfalls mit Loͤchern durchbohrt feyn 
muß, welde aber, um nicht fo leicht verfiopft zu werden, mit 
denen der oberen Platte Porrefpondiren müllen. Auch dieſer eiferne 
Zylinder muß natürlidy gegen 2“ dick mit Schmelztiegelmaile oder 
feuerfeften Ziegelfteinen ausgefüttert werden. In der Windfam: 
mer d mündet, wie ſchon oben gefagt, ſeitswaͤrts ein paar Zolle 
vom Boden eine Möhre, zur Aufnahme der Schnauze des Gebläfes 
e hergerichtet. Ein Hand» Zentrifugal-Gebläfe e ift für einen Ofen 
von folder Größe hinreichend. Auch dieſer Ofen wird während 
des Schmelzens mit einem Dedel gefchlojlen, wie der oben bee 
fchriebene. 

$. 85. 

Wir fommen nun zu einer anderen, höchft wichtigen Mate: 
rie, nämlich zur Sabrifation der Schmelztiegeln, Taf. 365, Fig: 7. 
Gerade das, was den Gußſtahl am meiiten vertheuert, ift die Aus: 
lage für die Schmelztiegel, und die Gußftahl : Fabrifation würde 
faum die Koften lohnen, wenn man zu jeder Schmelzung einen 
neuen Ziegel verwenden müßte. Man hat ed defhalb in England 
dahin gebracht, Schmeljtiegel zu fabriziren, die fogar fünf Schmel-. 
zen nach einauder aushalten, obwohl man, der Sicherheit halber, 
gewöhnlich nur drei Schmelzen in ihnen macht. 
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Sie werden aus dem feuerfefteften Thone, der wohl biöher 
befannt geworden ift, nämlich dem Thone von Stourbridge, fabrizirt. 
Diefer Thon findet fich in einer der Schichten der Zentral:Rohlen» 
formation Englands, das die ungeheuern Eifenwerfe zwifchen 
Dudley und Walverhampton mit Kohle verforgt. Brierlenhill bei 
Stonrbridge liegt an feiner längften oder Südweftfeite, und bier 
‚findet ſich diefer Thon zwifchen den Kohlenfhichten in einer Tiefe 
don etwa 3ı5 Buß, wo er mit den Kohlen bergmännifch gewon: 
nen wird. Die gewonnenen Stücke werden von Kindern und Wei: 
bern forgfältig gereinigt, fogar oft mittelft Tuchlappen abgerieben, 
und in fauftgroßen Stüden in den Handel gebradit. Seine Ger 
winnung und forgfältige Auswahl in den Gruben macht diefen 
Thon deßhalb ziemlich theuer. Er theilt überhaupt mit dem Koh: 
lenfchiefer die Eigenfchaft, einen nur ſchwierig auf der Scheibe 
aufziehbaren und nicht fehr plaftifchen Teig zu bilden, obwohl er 
gepulvert begierig Wafler einfaugt, und fich in jede beliebige Form 
preffen läßt. Er iſt, wie alle Thonfchichten der Steinfohlenforma- 
tion, fehr feit, dunfelfchwargbraun von Bitumen gefärbt, läßt 
ſich nicht zerdrüden, brennt ſich aber vollfommen weiß. Nah 
einer Analyfe von Sefftröm befteht er aus 

Kiellrde 2 2 6664,85 
Shonerde 2: 2 2 2 0 e . 22,37 
Eiſenoxd... —336 
Bitumen und Waſſer.6,50 
Kalferde — .. 04563 
womit auch meine Analyſen — — Nach der Analyſe 
von Le Play wäre er zuſammengeſetzt aus 
Kiefelerde . ı 2 2 2 46, 
Zhbonerde 2 2 2 3686,8 
Bitumen und Waller . . x . 12,8 
97,7 

Diefe Analyfe aber fcheint mit Feiner befonderen Genauig- 
keit ausgeführt zu feyn ; in jedem Falle ift die gänzliche Abwefen- 
heit von Eifen und Kalf in einer Thonfchichte des Kohlengebirged, 
höchſt unwahrfcheinlich. 
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Man mengt diefen Thon feiner Koftfpieligfeit halber gewöhn⸗ 
lich mir feinem gleichen Gewichte eines ebenfalld fenerfeften Tho— 
ned von ©tannington in der Mähe von Sheffield, Nachdem der 
Thon fein pulverifirt worden ift, mengt man 

ı8,6400 Gewichtrheile diefes Thones, 

0,7678 gepulverte alte Schmelztiegel, 

0,0802 pulverifirte Kokes 
zufammen. Dad Gemenge wird mit: Wafler angefeuchtet, und mitr 
telft einer Keule bearbeitet oder mit den Büßen durchgetreten. 
Dieß wird ein paar Wochen lang täglich wiederholt, bis die Maffe 
die gehörige Bildbarfeit erlangt hat, und alle Luftblafen aus ihr 
vertriebert worden find. Die Beimengung von ſchon gebrannter 
umd gepulverter Tiegelmaffe, fo wie der Kokes, ſchützt die Maife 
befanntlid vor dem ftarfen Zufommenfhrumpfen und Springen 
in der Hitze. 

Wie viel von obigen Gemengtheilen irgend einem feuerfeften 
Thone beigegeben werden müflen, richtet fich nach der Befchaffenheit 
des feuerfeften Thones felbit, ob er nämlich mager oder mehr oder 
minder fett ifl. So nimmt man 5. B. von dem fehr fetten Pfeis 
fenthone am Golling 9 Theile gebrannten Thon gröblich gepocht, 
14 Theile frifchen Thon und 6 Theile Kohlenpulver dem Maße 


nach *). 


Alte diefe Ziegel, die fih auf der Scheibe nicht aufziehen 
laſſen, müffen in einer eigends dazu verfertigten Form (Taf. 365, 
Fig. 5) gepreßt werden, die aus drei Theilen beftebt ; aus dem Un: 
‚terfage a, der den Boden des Tiegels bildet, und der Hülfe b 
von Bußeifen, in welcher forgfältig die äußere Form des Ziegels 
ausdgedreht iſt, und endlich aus dem Kerne c, der aus fehr dichten 
hartem Holze, z. B. lignum sanctum, gedreht ift, und die innere 
Form ded Schmelztiegels hat. Er ift von einer ſtarken Fonifchen 
eifernen Achſe d, oben mit einem ſtarken Anopfe verfehen, fo 
durchbohrt, daß fie unten ein paar Zoll bervorragt. Mit diefer 
Hervorragung paßt fie genau in eine zylindrifhe Höhlung des 
Unterfageö, wodurd) der Kern genau in der Mitte der Hülfe ge: 


*) Man ſehe darüber Löfhen in den »Studien des göttingen’fcyen 
Bereines bergmännifcyer Freunde, Bd. 1, ©. 309. 
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halten wird, damit die Wände des Tiegeld von ganz gleicher Dide 
ausfallen. Zu diefem Zwecke hat der Kern oben auch eine hölzer- 
ne Scheibe, weldye gerade die oberfie Mündung der Hülfe aus: 
füllt. Bei Verfertigung der Tiegel beftreicht man alle Theile der 
Form mit Öl, fept die Hülſe b in den Unterfag a, und bringt 
dann die zu einem Tiegel nöthige Thonmaile von ı9'/, Pfund in 
die Hülfe b. Jept fept man den Kern fo gut ald möglich in die 
Mitte, drüdt ihn fo tief hinein, als ed gehen will, und treibt ihn 
dann vollends mittelft eines flarfen zweihändigen Hammers fo 
lange hinein, bis die Scheibe in einer Ebene mit dem Rand der 
Huͤlſe liegt, wie Fig. 5 zeigt. Der Kern wird nun herausgezogen, 
und in das durch Die Hervorragung der eifernen Achſe entitandene 
Loch des Bodens ein angefeuchteter wohl paifender Zylinder aus 
Ziegelmafje gebracht. Die Bugen um den Zylinder im Tiegelboden 
werden nun wohl verftrichen, worauf man die Hülfe fammt dem 
Ziegel darin aus dem Unterſatze hebt, und auch den Boden hier 
verftreicht und ebnet, damit das Loch durch den Zylinder wohl ver 
fchlojfen werde. Es wird nun auf den aus Eifen gebildeten Trä- 
ger (Big. 6) a eine Scheibe aus Mol; b gelegt, die den Tiegel 
während des Trodnens tragen foll, von etwas geringerem Durch⸗ 
meſſer, ald der Boden des Tiegels. Diefer, noch in der Hülfe ftef- 
kend, wird mit feinem Boden fammt der Hülfe auf das Bretichen 
. gebracht, worauf man die Hülfe fanft durch ihre eigene Schwere 
heruntergleiten läßt, wodurch fidy natürlich der Ziegel leicht von 
der Hilfe löfet und frei auf feinem Unterfage ftehen bleibt. Man 
zieht nun auch den oberen Theil oder die Mündung des Tiegeld 
mittelft den Händen etwas zufammen, wie Fig. 7 a zeigt, hebt 
ihn dann fammt feinem Unterfagbrettchen vom eifernen Träger, 
und ftellt ihn am Iuftigften Theile der Werkſtaͤtte einige Tage 
zum Trocknen auf, worauf man ihn zuerft in fein Requifiterium 
in der Schmelzhütte felbft bringt, Mehr als ı6 Ziegel fann auch 
der geſchickteſte Arbeiter in einem Tage nicht liefern. 


$. 88, 
Die Tiegel werden während des Schmelzens mit einem ein- 
fahen Dedel (Big. 7, b) aus derfelben Tiegelmaſſe bededt, der 
aus einer Thonſcheibe von der oberen Dimenfion des Schmeljtie- 
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gels beiteht, die unten ganz eben und nur an ihrem oberen Theile 
des Abrollens der Kokes wegen in der Form eined Augelabjchnit: 
tes gewölbt if. Die Tiegel;müffen im Ofen auf fogenannte Käfe 
(Big. 7, ©) gefegt. werden ; zylindrifche Unterfäge von gleichem 
Durchmefler mit dem Tiegelboden, und fo hoch, daß der Tiegel 
fo viel ald möglich in den Raum der größten Hige gelangt. 


$. 89. 
Die Dimenfionen eines . * en 
Banze Höhe » . . i i vv 3u dm 
Oberer größter Durchmeſſer ro ee ir 
Dberfte Dide der Wald . . x: 2... ot 0 Bi 
Größte äußere Wie 2 2 er ha 


Sinnerfte ; ; o bi om 
Die größte Weite befindet fich mn der 

Mündung - .» ey gt 
Durchmefler des Bodend . . 2 2 2... 08 ZU a1 
Größte Dice der Tiegelwand . . . KU Bu 77 


Ein ſolcher Ziegel faßt gegen 25 Wiener Seitel und wiegt 
gebrannt 16,21 Pfund Wiener Gewicht. 

Der Dedel ift.am Rande 9° did, in der Mitte 18%, der 
Käfe (Big. 7 c) hat denfelben Durchmeffer , wie der Boden, alfo 
4° 114 und 3% Höhe, 

$. 90. 

Der —— Stahl muß in Formen gegoſſen werden, 
die ihm eine ſolche Geſtalt geben, wie fie ſich zum leichten Aus» 
fhmieden unter dem Hammer und zum Auswalzen am beiten 
eignet. 

Für den Hammer find. es reftanguläre Pridmen von 2 
4°/, Seite und nahe 12° Höhe. Die Kanten diefer Prismen find 
etwas abgeitumpft, fo daß eigentlich achtfeitige Pridmen daraus 
werden, worunter jedoch 4 Seiten die größten find, wie Fig. 9 e 
zeigt, welche die Mündung des Einguffes darftellt. Es geichieht 
diefe Abftumpfung, um unter dem Kammer fo fiher ald möglich 
Kantenrifje zu vermeiden. 

Für große Sägeblätter, z. B. die nicht unter den Hammer 

‚ tommen, fondern unter Walzen zu der verlangten Form ausgerolle 
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werden, wird der Stahl in guadratförmige Platten gegoflen, von 
etwa ı Zoll Dicke und g— 10 Zoll Höhe. Um dem Stable diefe 
Geſtalt zu geben, bedient man fich einer Form von Gußeifen, die 
aus zwei Hälften zufammengefegt ift, welche mit ihren Rändern 
treppenförmig über einander greifen (Big. 9 bb), um das Aus: 
fließen des Stahles zwifchen den Bugen zu verhindern. Um die 
beiden Hälften der Form feit zufammen zu halten, fchiebt man 
zwei elliptifche Ringe cc aus Schmiedeeifen über fie. und treibt 
dann eiferne Keile dd zwifchen Ring und Form, nachdem Die zwei 
Theile vor dein Guſſe zuerſt angewärmt worden und mit einer ru: 
Benden Flamme von brennendem Pech innen angeräucher: worden 
find. ‚ 
$. 91. 

Als Brennmaterial zum Schmelzen muß man fich der Kokes 
bedienen ; doch ift nicht jede Sorte derfelben brauchbar. Solche 
z. ®. aus Gasretorten würden nicht die erforderliche Hige geben, 
Man bereitet fie deßhalb für diefen befonderen Zwed zu Sheffield 
felbft , und zwar aus dem Koblenflein der dort häufig abgebauten 
fehr ftarf badenden Steinfohle in eigends erbauten halbfugelför- 
migen Ofen, deren 20 bis 30 von einer gemeinfcaftlichen. Mauer 
umfaßt, in der Nähe der Steinfohlengruben in. einer Reihe Liegen. 
Die Sohle diefer Ofen hat höchſtens 7 —8 Fuß Durchmeifer, die 
größte Höhe 3'/, Fuß. Oben in der Mitte oder im Scheitel des 
Gewölbes ift eine zirfelrunde Öffnung angebracht, die mit einem 
Dedel verſchloſſen wird, Auf der vorderen oder Arbeitöfeite an 
der Sohle befindet fich gleichfalls eine quadratförmige Offnung 
zum Ausziehen der Kofes, welche man Anfangs nur lofe mit Zier 
gelfteinen zuftellt, zulegt aber luftdicht mit Thon verfhließt. Das 
Kohlenflein aus fiarf badenden Steinfohlen in badofenförmigen 
Räumen entzünder, fintert nach und nach in eine Maſſe zufam- 
men, welche, fobald die oben aus der Öffnung des Ofens duntel: 
roth auffteigende Flamme hell und Mar zu werden anfängt, fich 
von oben nach unten zu fpalten, und fich zulegt in prismatifche 
länglihe Stüde, gleich der Stangenfohle, abzufondern beginnt, 
fo daß man diefe in der zweiten Periode des Verkohlens in einen 
Klumpen zufammen gefinterte Maſſe fehr leicht in Stüden aus 
dem Ofen ziehen kann. Während die in Gasretorten erzeugte Kotes 
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ein fchwarzgraues poröfes mattes Anſehen befigen, find die auf 
die oben befchriebene Weife erhaltenen Kofes 'Hingend, metalls 
glänzend, dicht, von heller Eifenfarbe, ohne. alled Farbenſpiel, 
und in prismatifche Stäbe gleih Stangenfohle fpaltend. Sie 
müflen beim Gebrauche im Stahlofen immer fo troden ald mög- 
lich und in Stüden von etwa ı—2 Zoll Durchmeſſer ſeyn, und 
frei von allem Kofeöflein, welded man nur zum Anhitzen des 
Dfend nimmt. 
$. 92. 

Zum Einfegen und Heraudnehmen der Ziegel bedient man 
fi einer Zange mit einem Gebiffe, welches den Ziegel beinahe 
ganz umfchließe (Taf. 365, Fig. 10); die Achfe diefed Gebiſſes 
geht durch die Ebene, welche den Schenfel einfchließen. Zum Aus» 
gießen des Stahles faßt der Arbeiter den bereits auf der Sohle 
des Gießhaufes ftehenden Ziegel mit einer zweiten Zange, deren 
Gebißachſe rechtwinflig auf der Schenkelebene ſteht (Taf. 366, 
Big. 11). 

$. 98 


Zum Einfüllen der Stahlfragmente, welches immer erft 
geſchieht, wenn die Ziegel im Ofen fehr ftarf rothglühend find, 
bedient man fich eines 3'/, bis 3 Fuß langen Trichterd aus Eifen- 
blech, oben mit einer Handhabe verfehen, den man in den Ziegel 
bringt, und oft einen eiferuen Stab fchief hineinitellt, damit die 
aus den Blechtellern fallenden Stahlſtücke nicht unmittelbar. auf 
den Boden floßen, was jedoch bei der zweiten und dritten Schmelze 
von Peiner Bedeutung mehr it (Taf. 365, Fig. ı2). 


$. 94. 

In einer jeden Stahlſchmelzhütte befinden fid an Arbeitern: 
ı) der Schmelzmeiſter (smelter), ald Direktor des technijchen 
Theiles des Etabliffementd ; 2) zwei Scymelzergehilfen, die Kokes 
nachfüllen, die Tiegel in die Ofen fepen, diefelben herausheben, 
und dem Schmeljmeifter übergeben; 3) ein Arbeiter, der die For⸗ 
men anruft, zufammenfegt und aus den gefüllten die Stahlzaine 
nimmt; 4) ein Kofeszubringer, gleichfalls Gehilfe des Schmel: 
zers; 5) ein Anabe, der den Roft überwacht und die Käfe für 
die Ziegel formt; er unterflügt zugleich den Schmeljtiegelmadher. 
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Um nun das Schmelzen zu beginnen, muß der Ofen zuerſt 
mit aller Vorficht angewärmt werden, was gewöhnlich Sonntag 
Abends geſchieht. 

Man bringt einige Schaufeln brennender Kohle in den Ofen, 
überdedt fie mit Kokes und jchließt den Fuchs zum Theil mit einem 
der Breite nach eingelegten Backſteine. 

Sind die Kokes in's Glühen gefommen, fo wird der Ofen 
mit den Abfällen beim Zerfchlagen der Kofes vollgefüllt, und der 
Dfen mit feinem Dedel geſchloſſen. Zugleih madht man Stein 
tohlenfeuer im fleinen Vorrathöofen (Taf. 365 „Fig. ı, 2), 
und trägt dann das glühende Koblenklein auf den Roft ded An 
glühofens 2 Zoll hoch. Auf diefe Lage ſtellt man die Ziegel, die 
man des nächiten Tages für die Schmelze gebraucht, umfchütter 
die Ziegel, den Ofen anfüllend, noch vollends mit Kofestlein, und 
überläßt das Ganze fich felbft bis zum nächften Morgen. Nach: 
dem der Schmelzofen und fein Roft gereinigt worden find, nimmt 
man die nun rothglübenden Tiegel aus dem Anglühofen, fept 
deren zwei hinter einander auf ihre Räfe in jeden Ofen (Taf. 365, 
Fig. 2 und 3), fo daß fie hHöchitens 2’ auseinander zu ſtehen fom- 
men, legt die Dedel auf, füllt den Ofen mit Kokes voll, nimmt 
den Badftein aus dem Zuchfe, und deckt den Ofen zu. In einer 
halden Stunde find die Tiegel dem Weißglühen nahe. Man öffnet 
nun den Ofen, nimmt die Dedel von den Tiegeln ab, fegt den 
Trichter ein, bringe die Befegung hinein, legt die Dedel wieder 
auf, füllt frifche Kofes nad), bi6 der Ofen voll if, und bededt 
mit feinem Dedel (Taf. 365, Fig. 5) zulegt den Ofen. 

Srifche Kokes dürfen nur nachgegeben werden, wenn es nö: 
thig iſt, und fo rafch als möglich, d. i. etwa alle Stunden, nad: 
dem man fchnell mittelft einer Stange die alten Kofes zufammen: 
geftoßen hat, fonit fühle der Ofen fehr leicht ab. 

Es entiteht eine fo hohe Temperatur im Ofen, daß die Gluht 
dem Sonnenlichte nahe fommt. fo daß ein nicht daran gewöhnted 
Auge auch nach langer Zeit keinen Gegenfland im Ofen unter: 
fheiden kann. | 

Die erfte Schmelze dauert gegen vier Stunden. Beim leg 
ten Kokesnachgeben ſchiebt der Schmelzer den Dedel, der nie auf: 


in a * * 
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ſchmilzt, wie man dieß in Lehrbüchern gewöhnlich angibt, etwas 
auf die Geite, und unterfucht die Oberfläche des Stahles mit- 
telſt des Gefichted und mittelſt einer, Eifenftange. Lange Übung 
lehrt ihn aus den Erfcheinungen und dem Gefühle beim Berühren 
der Oberfläche des flüfligen Stahles zu urtheilen, ob der Stahl 
bald zum Ausgießen fertig fey oder nicht. 


$. 96. 


& Man findet felbft in den neueften Lehrbüchern angegeben: 
ohne den Stahl nach dem Schmelzen im Tiegel gut umjurüßren, | 


könne man feinen gleihförmigen Gußftahl erzeugen. Dieb ift fo 
durchaus falfch, daß fich im Gegentheile die Schmelzer fürchten, 


mit dem Verſuchſtabe tief unter die Oberfläche zu gelangen, und 


es ihrer langen Erfahrung gemäß für fchädlich halten, irgend | 


einen Körper in den gefhmolzenen Stahl zu bringen. 
Es triffe fih in der Regel immer, daß, fobald man den 
Stahl nach dem Schmelzen umrührt, dad Stahlprisma unter dem 


Hammer riffig wird, oder überhaupt unganz ee wenigftend 


beim Härten aufreißt. ) 


$. 97. 
Ich habe ſchon in meinem Berichte über die Induſtrie Aud« 


flellung zu Mainz (Kunſt- und Gewerbeblatt des polytechnifchen 
Vereines für Baiern, Jahrg. 1842, &. 721) angeführt, daß es viel 
Übung und Beurtheilungöfraft erfordere, die rechte Zeit zum Aus⸗ 
gießen des Stahles zu treffen. Ein erfahrener Schmelzmeifter ift 
bier unumgänglich nöthig, wenn fich die Kabrif eine gleihförmige 
Guͤte ihres Gußftahles fihern will, und ein guter Schmelzmeifter 
ift felbft in England fehr gefucht und eben fo gut bezahlt. 

Der Stahl fann dem Ungeübten im Ziegel in vollem Fluſſe 
fheinen, und doch nicht den gehörigen Grad der Temperatur und 
der Blüfligfeit befigen, Er fann ebenfalld zu fehr erhigt feyn, und 
dann muß ihn der Schmeljmeifter wieder etwas abfühlen laffen. 
Jeden Grad der Flüſſigkeit fann der Schmelzmeilter durch das 
Geſicht und feinen Sondirftab unterfcheiden, und erfennt jede 
Sorte Gußitahl beim Ausgießen in die Form. Obwohl jeder Guß- 


ftahl beim Ausgießen in die Form waflerfläffig zu laufen ſcheint, 


— — 
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bat dennoch jede Gußſtahlſorte einen eigenthümlichen Grad der 
Slüfligfeit, den nur dad langgeübte Auge des Stahlichmelzers 
unterfchridet. Ein folcher Schmelzer fonnte. mir bei meinen Ber: 
fuchen, die ich im Großen in Sheffield anftellte, fogleih beim 
Ausgießen fagen, welcde Eigenfchoften mein fünftli zufammen- 
gefegter und natürlicher Gußitahl befigeu würde, 

Hat der zuerſt in den Ofen eingefegte Stahl feinen geböri- 
gen Grad von Flüjligfeit erhalten, während der zulegt eingefegte 
feine volle Flüſſigkeit erjt erhält, wenn die Neihe des Ausgießens 
an ihn fommt: fo richten fic zwei oder drei Arbeiter zum Guſſe. 
Der Hauptſchmelzer, der die Einfäge abwiegt und die Mifchung 
beforgt, den Gang der Operation überwacht und die Zeit des 
Ausgießend beſtimmt, gießt gleichfalls den Stahl in die Formen, 
denu auch died Gefchäft erfordert große Übung. — Nach der 
Eigenſchaft und dem Hitzegkade des gefchmolzenen Stahles muß er 
raicher oder langfamer in die Form gegoſſen werden. Trifft man 
dad rechte Tempo nicht, fo wird der Stahl oft jo voll großer Höh— 
lungen und dgl., Daß er unter dem Schmieden unganz wird. Der 
Strahl beim Bießen foll nur bis in die Mitte des Eingujles fal— 
len und nie die Wände der Form berühren, fonft risfirt man 
glei falld Adern (L’laws), die beim Härten gern aufreißen, 


9. 98. 

Soll der Guf beginnen, fo bindet der Gehilfe doppelte 
Schienen aus Sadleinwand, die er ind Waller taucht, um 
feine Beine, fo, daß auch die Schuhe bededi find; ein eben fo 
angefeuchteter Schurz ſchützt feinen Leib, eben fo dichte in Wal 
fer getauchte Handfchuhe bejchügen feine Hände. Mit einer äbn- 
Iıhen, nur nicht benegten Ruſtung ijt der Schmel;meifter ver 
ſehen. 

Wenn die Gießformen etwas, doch nicht ſo ſehr ſchief, 
wie ed Taf. 3065, Big. 8, angegeben iſt, im der ausgeſparten 
Vertiefung (Taf, 365, Big. ı n) ſtehen, hält fi der Schmelz 
meifter vor der Form mit feiner Gießzange bereit. Der Gehilfe 
fhiebt hierauf den Dedel vom Ofen, umfaßt nun mit feiner 
vertifalen Zange den Ziegel rafh an feinem. oberen Dritiheile, 
und hebt ihm mit einem Hube heraus auf den Rand ded Ofens. 
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Bon da aud bringt er den Ziegel, an dem der Käfe Flebt, im 
zweiten Tempo dem Schmel;zmeifter fo nahe, daß diefer ihn mit 
feiner horizontalen Zange (wie Taf. 365, Fig. 11 zeigt) fallen 
kann. Jetzt läßt der Gehilfe den Ziegel los, und faßt mit feiner 
Zange den Dedel des Tiegeld, der nicht feſt Fleben darf, und hebt 
ihn ab. Ein Feuerregen von verbrennenden Stahlfunfen firömt 
nun aus dem Ziegel. Sobald diefed Funkenſprühen etwas nach⸗ 
gelaffen hat, beobachtet der Schmel;meifter das Metall, und gießt 
es dann ruhig ohne abzufegen nach Erforderniß des Metalles in 
die Form. Es gehört ein ſtarker Arm dazu, den Ziegel, der 
ſammt Käfe und feinem Inhalte nahe an bo Pfund wirgt, mit 
feiner gegen 4 Fuß langen Zange ruhig in der Luft fehwebend zu 
halten, und ohne aud) nur zu wanfen, diefes Metall in gehörigen 
dünnen gleihförmigen Strom in die Form zu gießen. 

Noch mehr Kraft erfordert die Arbeit, wenn für größere 
Eingüffe ein größeres Metallgquantum vonnöthen if. Man hebt 
Dann zwei Ziegel oder auch drei zu gleicher Zeit aus dem Feuer, 
gießt den Inhalt des zweiten oder dritten in den einen, den der 
Scmelzmeifter bereitd mit der Zange gefaßt hat (da ein Stahl 
quantum gefhmolzen nicht einmal den fünften Theil des Tiegels 
einnimmt), worauf er dann gleichfalls ohne allen fremden Bei: 
ftand die Form füllt. Hier hat er wenigftend go Pfund in der 
Zange. Bei noch größeren Eingüffen gießen zwei Arbeiter zugleich 
ihre vollen Ziegel in diefelbe Korm aus. Man ftellt den leeren 
Ziegel bei Seite, bis auch der andere Tiegel deffelben Ofens ent⸗ 
leert ifl. Hierauf bringt man beide Ziegel wieder zurüd an ihren 
Play in den Ofen, legt den Deckel auf, ſchuͤttet frifche Koked auf, 
bededt den Ofen, und öffnet hierauf den zweiten, und fo fort. 
Mittlerweile richtet einer der Gehilfen die neuen Ladungen im den 
Kellern von Eifenbledy vor jeden Ofen, worauf man die Ziegel 
von neuem in derfelben Ordnung füllt, und dann noch Kofed nad): 
gibt. Jetzt braucht der Stahl nur mehr 3 Stunden Zeit zum 
Schmelzen ; man gibt nur dreimal Kofes nad). 

Auch die dritte Schmelze wird in derfelben Zeit vollendet, 
und mit diefer wird gewöhnlich das Tagwerk befchloffen. 

$- 99. 
Die Fuchsöffnungen werden nun mit Backſteinen verftellt, 
Technol. Encyflop, AV. Bd. 30 
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die Rofiftäbe ausgezogen, und die Öfen gereinigt. Hierauf wird nad 
wieder eingelegten Roftitäben Kokesklein aufgegeben, und der Ofen 
forgfältig zugedect bis zum nächflen Morgen. 

Zur felben Zeit feßt man wieder neue Tiegel in den Anglüh— 
ofen; denn die alten werden doc) hie und da an Stellen, wo der 
Thon nicht rein war, oder wo ſich eine Luftblafe fand, vom Stahle 
durchbohrt oder reißen, was jedoch ſelten geſchieht, und der Ver⸗ 
luſt, der dadurch entſteht, iſt im Durchſchnitte größer als der Ge— 
winn, der durch Erfparung von einem Tiegel entſteht. Man bes 
merkt es fogleih, wenn ein Ziegel Schaden genommen bat, deun 
es fallen die Stahltropfen fprühend dur den Roſt in den Afchen- 
raum. Manchmal gelingt ed, einen Pfropf von feuerfeflem Thone 
an die Außenfeite des Tiegels zu Fleben, fo daß dad Auslaufen 
des Stahles verhindert wird, wobei die Arbeiter auch den Tiegel 
auf die dem Riſſe entgegengefepte Seite zu neigen pflegen; ges 
wöhnlich muß aber der Ziegel aus dem Beuer genommen und ent« 
leert werden. J 

Da die Tiegel durch die fortgeſetzte außerordentliche Hitze in 
einen glasartigen Zuſtand übergehen, fo ziehen fie ſich während 
des Schmelzend zufammen, fo daß ihr Inhalt fih manchmal von 
25 Ceitel auf ı8 bid 19 vermindert. Allein dieß gibt feinen Grund 
ab, die hachfolgenden Chargen zu vermindern, wie Ce Play 
angibt, da, wie ſchon gefagt, der gefchmolzene Stahl nicht ein: 
mal den fünften Theil des Tiegels einnimmt, und der Stahl ge: 
wöhnlich nicht in lange, wie Le Play angibt, fondern nur in 
furze quadratifche Stüde gebrochen wird. 

Nach drei Tagen fängt fich der Ofen fchon fo fehr zu erweis 
tern an, daß fich der Kofesaufiwvand immer mehr und mehr vergrös 
Bert. Länger als fünf Campagnen hält in der Regel fein Ofen 
aus, fo daß er nach diefer Zeit wieder neu ausgefüttert werden 
muß. 

$. 100, 
(Der beſte Stahl, der den böcdhiten Grad der Karbonifation 
; befigt, zieht fi immer beim Erftarren fehr flarf zufammen. Sit 
der Stahl gut im. die Form gegoifen worben, fo gefchieht die Zur 
fammenziehung fo regelmäßig, daß am oberen Ende eine oft ge- 
gen 2 Zoll lange koniſche trichterförmige Vertiefung (pyn) ent⸗ 
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fteht, im der Achfe des Einguffes und mit der Spige nach unten 
gerichtet. 

Diefer-Trichter wird immer abgefchlagen, und dann wieder 
mit friſchem Cementſtahl eingefhmolzen. Nach dem Abfchlagen 
des Zrichterö kommt eine ganz dichte Stelle zum Vorfcheine, die 
immer firahlig erfcheint. Die Strahlen find von der Peripherie 
nad dem Mittelpunfte gerichtet, und dort zufammen laufend, 
Diefe Bruchfläche hat immer eine matte Gilberfarbe, die ind 
Graulichgelbe fallen muß, und durchaus nicht ind Blaͤuliche; ein 
Ton, der nur dem flahlartigen Stabeifen, aber nie dem Stahle 
eigen iſt. 

Was Le Play vom Ausſehen der Stahlprismen fagt, gilt 
nur vom mittelmäßigen Stable, der fir gewöhnliche Zwecke aus 
Abfällen abgefchlagener Gußenden und cementirten Eifenblech- 
ſchnitzeln erzeugt wird, welche die Gußftahlfabrifen in großen Maſ⸗ 
fen vom Kontinente anfaufen, um dad theure fehwedifche Eifen 
zu erfparen. Beſten Gußftahl, wie iin Huntsman aus dem 
beiten [hwedifhen Dannemora:Eifen erzeugt, fcheint Le Play 
nie geſehen zu haben. 


$. 101. 


/ Nachdem der Trichter abgefchlagen worden ift, fo daß eine | 


gefunde Bruchfläche zum Vorſcheine fommt, werden die feharfen 
Eden mit Meißel und Hammer zugerichtet, und dann der Guß- 
ſtahl gewogen und ind Magazin geſchickt. Je länger er hier liegt, 
deſto gefchmeidiger zeigt er fid) unter dem Hammer. Stahl, der 
fi) durchaus nicht Hämmern laſſen will, pflegt man in die feuchte 
Erde zu vergraben und ihn dann da einige Monate liegen zu lafs 
fen. Er laͤßt ſich nach diefer Zeit gewöhnlich fehr leicht mit dem 
Kammer bearbeiten, wenn er anders von vorn herein von gutar« 
tiger Natur war. Gtahleingüffe von gewöhnlicher Art gehen je: 
doch häufig, nachdem fie zugerichtet find, nach der Schmiede oder 
dem Walzwerfe. 


$. 102, 
Um nun eine Überfi ht von. den Kojten der englifähen Stahl: 
bereitung zu erlangen, nehmen wir ald Beifpiel eine Stahlhütte, 
30 * 


u — 
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die wochentlich gegen 7ı Wiener Zentner Stahl produzirt. Im 
Durchſchnitte rechnet man auf den Wiener Zentner Stahl 325 


Pfund Kokes, 

und diefe foften - - er 

Schmelztiegel mit Dedel und Käfe ee 

Materiale zur Unterhaltung der Dfeni. .. 

Arbeitslohn für u und Aufficht über die 
fun .. » Re Se Dr 

An fonftigen "Auslagen 0.00.00. .. 


Allgemeine Auslagen: 
Für Kapital, Unterhaltung des Materiald, Bu: 
reausfoften . » -» * — — 
ten ec 
Allgemeine Auslagen .. 
VBefondere » . 


Man rechnet nun für ı Zentner Gußſtahl 101,84 
Pfund Eifen. Der Zentner diefed Eifensd 
kommt nf - oo 0 0 0000. . 
zu ſtehen. | 

Alfo koſtet obiges Eifen-Quantum . . . .« 

Koften der Cementation - » 2 2 2 0. 


Werth des Cementflahblede » . 2 2 20. 


. Koften ded Schmelgend . . . . ; 
Alfo. find die Auslägen: . 
für einen Wiener Zentner Gußftahl. 


$. 103. 


fl. 


ı 
— 
— 


10 


4 
16 


fr. dm. 
9 1 
36 2 
14 — 
48 3 
J 1 
66 3 
30 — 
6 — 
36 
5 3 
3ı 3 
39 — 
—50 — 
46 2 
36 2 
31 3 
8 1 


Nachdem wir die wichtigſte Art der Gußſtahlbereitung, im 
größten Maßſtabe ausführbar, kennen gelernt haben, geben wir 
zur Befchreibung einer anderen Art der Gußſtahl⸗Fabrikation nad 
orientalifcher Weife über, die diefen Stahl nur für beftimmte 
Zwede, für fchneidende Waffen nämlid, und nur im Kleinen er- 


zeugt. 


Das Eifen wird hier nicht zuerft Durch Cementation in Stahl 
verwandelt, und dann befonders gefchmolzen; nein, es wird mit 


— 


III. Abth. Das Technifche der Stahlfabrifation. 469 


dem beftimmten Kohlenquantum, das ed aufnehmen fol, ſogleich 
in den Schmelztiegel zufammen gebracht, und dann dad Ganze 
nicht in einer langfamen Cementirhige, fondern in einer rafch ge 
fteigerten Schmelzung in Fluß gebracht. 

Wir haben im theoretifchen Theile ſchon gefehen, daß fi, 
wenn Eifen mit fohligen Materien in ſolch einer rafchen Hige zu» 
fammen gefhmolzen wird, nicht bloß der reine Kohlenftoff der 
Kohle mit dem Eifen verbindet, fondern daß fich zulegt beim na 
türlihen Schmelzen des Eifens im Ziegel auch noch der Afchen- 
gehalt mit Kiefel aus dem Schmeljtiegel als eine Legirung mit 
dem fchmelzenden Eifen verbindet, welche als felbftitändiges Kar⸗ 
buret fi) immer wieder, je nach dem langfameren oder rafcheren 
Erfalten, mehr oder weniger vom Kohleneifen trennt. 

Da der orientalifche Stahl viel mehr Kohle enthält, ald der 
europäifche, fo wird er, mit der obigen Kiefeleifenfohle verbunden, 
auch viel fefter, jedoch eben fo viel fchwieriger zu bearbeiten, was 
die an Ausdauer und mühfeligen Fleiß gewohnten Orientalen nicht 
abſchreckt, wozu fi) unfere Stahlarbeiter jedoch nicht veritehen 
wollen. 

$. 104. 

Im Allgemeinen hängt ed von der Zeit ab, in welcher die 
gefhmolzene Stahlmaffe aus dem flüjfigen in den teigigen Zu: 
ſtand übergeht: ob fich das eingemengte Kohlenkiefeleifen in grös 
ßeren Maffen in dem flüjfigen Stable anfammelt, und alfo einen 
gröberen Damaft bildet, oder ob das Kohlenkiefeleifen bloß in 
äußerft feinen Punften, oder vielmehr zu Linien vereinigten Punk⸗ 
ten erfcheint, wodurd jener aͤußerſt zarte unvergleidhliche echte 
orientalifhe Damaft entfteht, deflen Nachahmung nod) Keinem 
gelungen ift. Nicht bloß vom Erfalten, fondern aud von der 
Zufammenfegung des die Linien bildenden Karburetes hängt gleich 
falld die Rauhheit oder Zartheit des erfcheinenden Damaftes ab, 
und im Allgemeinen bilder das Kohlenkiefeleifen die flärk« 

flen oder gröbften Zeichnungen und Linien. 


$. 105. 


Die Indier bereiten feit undenflichen Zeiten ſolchen Guß— 
ftahl, der dort Wo oz genanut wird, und noch heut zu Tage heis 
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Sen fogar die Einwohner jener eifenreichen Gegend Woozmacher. 
Der indifche Stahl wird natürlich nur in Fleinen Quantitäten im 
einem fehr einfach gebauten Gebläfeofen erzeugt, in welchen ges 
gen ı5 Meine Ziegel eingefegt werden, deren jeder von 20 — 28 
Loth zerſtücktes Eifen aus Magneteifenfleinen erblafen enthält, 
denen =/, bid 3 Loth ı '/, Quentchen Hol; von einer Kaflien-Art 
(cassia auriculata) beigegeben werden. 

Der Schmelz Prozeß ift in 4 Stunden beendigt, und man 
ſchreitet fogleich zum zweiten Schmelzen. 

Es gibt mehrere Verfahrungsarten, den echten oftindifchen 
oo; nachzuahmen; Feine bis jegt befannte Merhode war jedod 
im Stande, Zeichnungen zu geben, wie wir fie beim beften orienta⸗ 
Jifchen Damafte ſehen. 


$. 106. 

Ein Beifpiel hiervon gibt Taf. 368, Fig. 4, ein Stüd einer 
Säbelflinge aus der königlich-baierifchen Gewehrfammer, nur 
mit dem lnterfchiede, daß man ſich die Linien, welche hier ſchwarz 
erfcheinen, weiß — und den Grund, der bier weiß erfcheint, 
ſchwarzbraun denfen muß. 

Der befte Damaft, der durch unfere befannten Methoden 
erzeugt, und dem orientalifchen am nächiten gefommen feyn möchte, 
ift in einer Klinge von dem Branzofen Breant erzeugt, wovon 
wir eine Zeichnung, Taf. 368, Fig. 5, gegeben. 


$. 107. 

Wir haben ſchon gefagt, daß es hinreiche, gutes Stahleifen 
oder auch gewöhnlichen Robftahl mit irgend einer Kohle im Schnieljs 
tiegel in der ftärfiten Hitze zuſammen zu ſchmelzen. Enthält die 
Kohle nicht felbft ſchon Fiefelhaltige Afche genug, fo nimmt fie 
während dad Eifen fchmilzt, aud dem Xiegel und dem Fluſſe bin: 
reichend Kiefel und auch Alumin auf, um eine — Kie⸗ 
felskegirung in Stahl zu erhalten. 

Ich fand bei allen meinen Verfuchen, daß, wenn wir auch 
bie Ziegel fo gut ald möglich Iutiren, immer anfangs ein Theil 
des mit in dem Ziegel gegebenen Koblenfloffes verbrannte; man 
muß deßhalb immer etwas mehr Kohle zufegen, als der erzeugte 


— län 
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Stahl enthalten foll. ( Auf 100 Theile guted Stahleifen find 
2 Theile Kienruß hinreichend ; eben fo auf 100 Theile gewöhnlir 
chen guten Rohſtahl nimmt man 1,87 Theile Kienruß, und auf 
den beiten harten Rohſtahl 1,4 Theile. 

Noch fiherer, und deßhalb beffer, fallen die Nefultate 
aus, wenn man, anftatt es beinahe dem Zufalle zu überlaffen, 
wie viel Kiefel die Kohle in dem Augenblide, in welchem fie 
dad Eifen flüffig macht, aus dem Ziegel und dem Fluſſe auf: 
nimmt, flatt der reinen Kohle einen Fohlenhaltigen Körper zu: 
gibt, der ſchon Kiefel oder auch Kiefelerde in feiner Verbin— 
dung enthält. Dad Roheiſen ſelbſt iſt hierzu das einfachite 
und wohlfeilfte Material; doch it es am beften, fehr graphit: 
haltiged zu vermeiden. Schwefelhaltiges aus Sphärofideris 
ten mitteljt ©teinfohlen erblafenes, ift gar nicht zu gebrauchen. 
Schmilzt man mit 100 Theilen guten Stahleifend a5 Theile die: 
ſes Roheifens zufanımen, fo erhält man einen fehr harten Stahl, 
Nimmt man hingegen nur ı8°/, Theile, fo wird der Stahl weich 
und leicht mittelſt des Hammers zu bearbeiten. 

Breant erzeugte auch feinen Stahl ganz aus Roheiſen, 
wodurch natürlich der damafterzeugende Kiefelgehalt noch größer 
wird, und alfo der Damaft noch entfchiedener hervortreten mußte. 
Er nahm nämlich Drebfpäne von grauem Roheiſen, theilte fie in 
zwei gleiche Theile, und orydirte das Eifen des einen Theiles fo 
vollitändig ald möglich, was man am beften bewerfitelligt, wenn 
man die Feilfpäne bloß mit Waſſer befeuchtet, und fie, der Luft 
ausgeſetzt, roften läßt, bis fie ganz zerfegt find, und fich leicht 
zerreiben laſſen, was in einigen Tagen gefchieht. 

Schmilzt man nun die beiden Theile wieder in einen Schmel;- 
tiegel zufammen, fo wird der im Eifen zurücbleibende Koblenftoff, 
der ſich während der Orydation des Eifend noch überdieß mit 
Wafferftoff verband, das orydirte Eifen wieder reduziren, 
wodurd alfo wenigftens die Hälfte des Kohlenftoffes des Roh— 
eifens verbrannt wird, während der ganze Kiefel- und Aluminges 
halt des Roheiſens im Stahle zurück bleibt. 

Die eine Hälfte der orydirten Bohrfpäne durch natürliches 
Eifenoryd zu erfegen, wie vorgefchlagen worden, würde dem bes 
abfichtigten Zwecke nicht entfprechen, weil der Kiefelerdegehalt ded 
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natürlichen Eiſenoxydes fehr veränderlich iſt, umd fich bei feiner 
andern Verbindung in folhem Verhaͤltniſſe vorfindet, als im 
kuͤnſtlich oxydirten Roheifen. 


(. 108, 


Breant ſchmolz mit 100 Theilen Stahl, » Theil Kienruß 
und ı Theil Graphit zufammen. Wäre der Graphit reine Kohle 
gewefen, fo hätte fich der erhaltene Stahl gewiß nicht haͤmmern 
Iaffen, fo aber ift der Graphit gewöhnlich mit Kiefelerde und 
Eifen gemengt, des mit ihm chemifch verbundenen Kiefeld nicht 
einmal zu gedenfen; der Kiefel diente deßhalb bier zur Erzeugung 
von Kiefelfohleneifen, wodurd gewiß ein guter Damaft entſtan⸗ 
den feyn mußte. 


$. 109. 

Verſuche, den Damaft durch andere Beimengungen, als durch 
Kiefel und Alumin allein hervorzubringen, haben in den Jahren 
ı821—ı1827 Bertbier, Hericart de Thury, Faraday 
und Stoddart, der Oberftlieutenant Fiſcher in Schaffhaufen, 
verſucht. Berthier in Paris (1831) ſchmolz Chrom mit zer⸗ 
fleinertem Gußftahle zufammen, fo daß feine Gußftahlfönige ein 
Prozent und auch ı '/, Prozent Chrom enthielten. Die erfte Les 
girung ließ fich noch beffer fhmieden als gewöhnlicher Gußftapl, 
und zeigte nad) dem Ägen mir Schwefelfäure einen Damaft aus 
filberweißen Adern. 


(. 110. 


Um metallifches Chrom gu erhalten, mengte Berthier 
Ehromoryd und Eifenoryd zufammen, und erbigte die Mengung 
in einem Koblentiegel im ſtarkziehenden Windofen, bis fie zu Mes 
tall reduzirt war. Um ſich einen Kohlentiegel zu bereiten, 
taucht man einen gewöhnlichen guten heſſiſchen Schmeljtiegel in® 
Waſſer, zieht ihn raſch wieder heraus, und ftampft nun mittelft 
einer hölzernen Keule eine dünne Lage mittelft Waller ſchwach 
angefeuchtetes, zuvor durch ein feines feidenes Sieb gefchlagenes 
Kohlenpulver hinein. Iſt die Maffe feit, fo macht man mittelft 
einer Mefferfpige Rige in die Oberfläche, bringt neue Kohlenmaſſe 


J 
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hinein, flampft fie wieder feit und rigt fie auf, und fo fort, bis 
der Ziegel voll if. Man fchneidet dann mittelft einer fchmalen 
Klinge eine Fegelförmige Vertiefung in die Kohlenmafle, fo daf 
am Boden '/;— '/, und an den Wänden wenigftend eine 2.4 
dicke Kohlenlage übrig bleibt. Man füllt einen fo zubereite- 
ten Ziegel zur Hälfte mit dem Gemenge, drüdt es gleichfalls feit 
in den Ziegel, und füllt den leeren Raum mit Kohlenflaub aus, 
den man mit den Fingern eindrüdt, bis der Tiegel voll if. Nun 
wird der etwas augefeuchtete Dedel aufgelegt und au den Waͤn⸗ 
den mit feuerfeftem Ihone verfchmiert *). 


$. 111. 

Die Verfuche von Stoddart und Faraday **) find zu 
befannt, ald daß es noͤthig wäre, fie hier anzuführen. Die Praris 
bat aus ihren mannigfaltigen Verfuchen nicht viel gewonnen. 
Nach ihren Verfuchen mifcht jih ein Theil Silber mit 500 Theie 
Ien Stahl noch fehr innig und erfcheint härter ald der beite Stahl. 
Die Engländer haben diefe Entdefung ſogleich benügt, und ſchlu⸗ 
gen num auf ihre feinen Stahlforten die Etifette: Silver Steel 

(Silberftahl). Allein aller diefer Stahl enthält feine Spur von 
©ilber. 

Dbriftlientenant Fiſcher in Schaffhaufen nahm i im Jahre 
825 ein öfterreihifches Patent auf eine Legirung des Stahles 
mit Nicel, die er Meteor-Stahl nannte, weil fih im Meteor: 
Eifen immer Nidel findet. Nach einem englifchen Patente wer: 
den 4 Xheile reines Nidel, ı Theil Silber und 24 Theile Zink 
unter Kohlenpulver in einem feuerfeften Iutirten Graphittiegel ges 
fhmolzen und in falted Waſſer ausgegoffen, um fie leichter zers 
flogen zu fönnen. Bon diefer Legirung ſchmilzt er 8 Unzen mit 
24 Pfund Cementſtahl zufammen, und mengte noch 6 Unzen ges 
pulverten, mit einer Unze Holzfohlenpulver gemengten Chroms 
eifenftein hinzu. Als Fluß ift empfohlen, 2 Unzen ungelöfchter 
Kalk und eben fo viel Porzellanthon. Allein auch diefe zufanmen 
gefegte Legirung fheint feinen Vorzug vor dem — 
Breant'ſchen Damaſte zu haben. 





*) Annales de Chimie et de Physique, Mai 1821. 
**) Bepertory of Arts, Mai 1821, Jan. 1823, pag. 9. 
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Die neueften Verſuche hat H. de Luynes gemacht, ſich 
flügend auf feine Analyfen von indifhen Stahleingüjfen Wooz, 
und damaszirten oftindifchen Säbeln und Dolchen ꝛc. Obwohl 
diefe Analyfen in fo ferne allen Verdacht erregen, als fie den 
Kohlenftoffgehalt diefer indifchen Produkte fo groß ange: 
ben, daß diefer Kohlengehalt den des am meiſten gefohlten Rob: 
eifend einmal fogar um das Vierfache überfteigt — ein Beweis, 
daß der Kohlenftoff eigentlich nur aus dem Werlufte berechnet war, 
der bei der Beſtimmung der übrigen firen Beftandtheile diefer das 
madzirten Arbeiten Statt fand — fo verdienen doch die prafti» 
fhen Refultate hier bemerft zu werden, weil fie mit meinen eige: 
nen :Erperimenten in der Hauptſache ziemlich übereinflimmen. — 
Nachdem er Verfuche mit Wolfram, Nidel und Mangan gemacht 
hatte, die er alle in dem damaszirten orientaliihen Stahle ge: 
funden haben wollte, erhielt er ald Refultat, daß eine große Quans 
tität Manganmetall, mit irgend einem Stahle verbunden, Bin» 
reiche, in demfelben den fchönften Damaft bervorzubringen. Er 
fand es am ficherften, fich zuerft metallifched Mangan zu ver« 
ſchaffen. 

$. 112. 


Man erhält für unſern Zweck hinreichend reines Mangans 
metall, wenn man einen Theil Manganoxyd mit 2 Theilen gelben 
Blutlaugenfal; mengt, und es in einem bedeckten Schmelztiegel 
in einer Temperatur zufammen fchmilzt, die zum Schmelzen des 
Bußftahles nothwendig ift. 

Von dem auf diefe Weife erhaltenen regulinifhen Mangan 
ſchmilzt er 15 Prozente mit Stahl zufammen, wodurd) er eine Les 
girung erhält, welche mit der Hälfte reinen Eifens zuſam— 
men gefchmolzen, die beabfichtigte Nachahmung des indifchen 
Stahles hervorbringt. 


$. 113. 


Zur Reduktion des Manganoryded, fo wie zur Erzeugung 
biefer Gußftahlforte, bedient man fich am beften, je nachdem man 
größere oder geringere Quantitäten erzeugen will, des, Taf. 367, 
Big. ı, befchriebenen Ofens, der 6 Tiegel enthält, wovon jeder 
gegen ı2 bis 15 Pfund Stahl faßt, oder bei Fleinen Quantitäten 
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des einfachen zylindrifchen bloß mit zwei Formen verfehenen Ofens, 
oder des auf Taf. 363, Fig. ı, abgebildeten franzöfifchen Ofens, 
in welhem man 4 —6 Pfunde Metall fhmelzen kann. — Beim 
Füllen der Ziegel iſt ed eine Hauptfache, daß, wo Kohle ange» 
wendet wird, oder fohlenhaltige Subilanzen, diefelben ſchichten⸗ 
weife fo eingelegt werden, daß unten eine Schichte Kohle, dann 
eine Schichte Eifen, dann eine Schichte Kohle und fo fort folgt, bis 
zulegt wieder Kohle dad Ganze befchließt. Ein Fluß ift nicht noth» 
wendig. Doc) fann man fih, wenn man will, eines folden aus 
gleihen Theilen Kalf und weißem Thon zufammengefegten, mit 
ungefähr '/; Manganoryd bedienen. Man bedeckt den Tiegel mit 
feinem wohlpafjenden Dedel und verfchmiert die Fugen mit ziem⸗ 
lich did aufgetragener feuerfefter Thonmaſſe. 


$. 114. 

Der Tiegel wird dann fo in den Gebläfeofen auf feinen Kaͤſe 
gefegt, glübende Kohlen eingelegt, und darauf der Ofen mit Holz⸗ 
Fohlen gefüllt. Sie dürfen nur langſam in Gluht gerathen. Erft 
nad) einer Stunde beginnt man ſchwach zu blafen, und gibt erft 
nach einer Wiertelitunde darauf vollen Wind, der unter einer 
Preſſung einftrömen foll,die eine Wailerfäule von etwa 8 trägt. 
Bedient man ſich der Holzfohlen, fo muß das Nachfuͤllen derfel: 
ben, die fehr rafch verbrennen, wohl überwacht werden, und zwar 
ſtets in fehr geringen Zwifchenräumen Statt finden; auch müfjen 
jedeömal, wenn man Formen gebraucht, die Kohlen über dieſen 
Formen niedergelloßen werden, weil fie da natürlich am rafcheiten 
verbrennen. Bei Anwendung von Kokes hat ed weniger Eile. In 
anderthalb oder höchitens zwei Stunden muß die Stahlmaffe im 
Ziegel gefloifen feyn. 
$. 115. 

Man hört zu blafen auf, wenn die Kohlen bis zur Hälfte 
ded Tiegels niedergebrannt find, und läßt dann die Kohlen von 
felbjt bis etwa zum legten Vierttheile des Tiegeld, bei Maſſen von 
mehr ald ſechs Pfunden, ganz niederbrennen, während welcher 
Zeit fih dann die damafeirende Legirung ausſcheidet. Je tiefer 
man die Kohlen niederbrennen läßt, deſto ftärfer erfcheint der 
Damaft; doch darf das Abfühlen nicht fo lange verzögert werden, 
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daß die Maffe eigentlih im Nadeln Fryftallifirt, weil dann das 
Ausfchmieden aud) beialler Vorſicht kaum mehr möglich ift und der 
Damaſt überhaupt viel zu ungleihförmig ausfallen würde. Jeder 
durch diefe Operation erhaltene Stahltönig 'zeigt eine etwas fon- 
vere an den Seiten abgerundete Oberfläche, welche geftrahlt er: 
fheint durch Kryftallnadeln, die von der Peripherie nady dem 
Mittelpunfte zufammenlaufen. Auch im Innern ift eine deutliche 
kryſtalliniſche, doch nicht nadelförmige Struftur zu erkennen. 
Schleift man eine ſolche Bruchfläche an, und behandelt fie mit 
verdünnter Schwefels oder Galpeterfäure, fo erfcheint ein kryſtal⸗ 
Iinifches, beinahe filberweißes nepförmiges Gefüge, welches ſchwarze 
Slächen einfchließt, wie ed auf Taf. 368, Fig. ı, zu fehen iſt. Iſt 
das Stüd zufällig fo weich, daß es ſich von der Feile bearbeiten 
läßt, fo findet man fogleich, daß die negförmigen Linien der Feile 
vielmehr widerftehen, ald die Zwifchenräume, fo daß jene zulegt 
eine Hervorragung bilden. — Diefe nesförmigen filberartigen 
Durchkreuzungen beftehen aus Kiefelfohle, vielleicht aud Mangan» 
Kiefelfohleneifen, und find die Baſis jener damaftartigen Zeich- 
nungen, die wir an den orientalifhen Klingen fo fehr bewun- 
bern. 
$. 116. 

Wir Haben ſchon oben gefehen, daß die Noth ed war, 
welche den orientalifhen Damaft hervorgerufen hat. Denn würde 
man ein ſolches Stahlſtuͤckchen auf gewöhnliche Weiſe der Länge 
nach fchmieden, fo würde die Lage von Kiefelfohle und gewöhn⸗ 
lihem Kohleneifen in parallel neben einander herlaufende Faſern 
verwandelt werden, und eine gang unbrauchbare Schneide geben. 
Der Schmied war alfo genöthigt, feinen Stahl fo lange in ver 
fhiedenen Ridytungen zu fehmieden und zu drehen, bis die paral» 
lelen Safern gehörig gewunden und durd) einander gewebt waren ; 
eine Operation, die wir fpäter bei Erzeugung des künſtlichen oder 
mechanifchen Damaſtes näher befchreiben werden. Dan war nicht 
nur über die Entftehung des orientalifhen Damaftes, fondern fo« 
gar über die fpeziellen Charaftere deſſen, was man ald Damaft 
bezeichnete, bis zu diefem Augenblicke in der größten Ungewißpeit. 
Selbft die zwei neueften Nachrichten über indifche damaſcirte Saͤ⸗— 
belffingen vom befannten ruſſiſchen Kolonel Anoffow, Direk⸗ 
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tor der Eifen- und Stahlwerfe zu Zatvoft in Sibirien, und vom 
englifchen Kapitän Abb ot, derlange in Iudien reifte, und eine Bes 
fhreibung feinerfteife nah Khiva herausgab, widerfprechen einander 
in den wefentlichften Punften beinahe direft. Ja dieß bezieht ſich fo 
gar auf ihr Urtheil über den Werth der Klingen. Während Kolo« 
nel Anoffomw behauptet, eine echte orientalifhe Damafcener: 
klinge übertreffe in ihren Eigenfchaften weit alled, was durch 
europäifchen Kunfifleiß in der Art hervorgebracht worden fey , er⸗ 
Härt Kapitän Abbot: »daß er feine Klinge der Art gefunden 
babe, die unfere europäifchen Säbel in Bezug auf Schneide übers 
troffen hätte.« Die einfache Urfache ift auch hier, wie dieß früher 
der Fall war, daß man feine eigentlichen charafteriftifchen Merk: 
male des echten oftindifchen Damaftes anzırgeben vermochte, und 
alle Klingen des DOrientd auf ihrer Oberfläche mit ſolchen durch⸗ 
einander gewobenen linearen Zeichnungen verfehen, als die eine 
unveränderlihe Gattung orientalifchen Damaftes befchrieb. Über: 
dieß ſcheint Kapitan Abbot nur Fabrifate der gegenwärtigen 
Zeit in Indien gefehen zu haben, wo die Kunft der Verfertigung 
des eigentlihen Damafted, wie wir fchon früher gefagt, jegt 
verloren gegangen ift. 
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Nun zerfallen aber alle orientalifchen dDamaftartigen Zeich- 
nungen auf den Klingen in folche, welche im Stahle der Klingen 
felbit eingewebt erfcheinen, was eigentlich den echten Damaſt aus» 
macht, und folche, welche in Blächen eingegraben find, die ald 
eine Art Scheide den Rüden und die beiden Seiten der Klinge 
umfaffen, und bloß auf den eigentlihen Stahl aufgeſchweißt 
find. Die Schneide der Klingen ift dann immer frei von allen 
Zeichnungen. Auch umgekehrt findet man die dDamafcirende Scheide 
fo über die Klinge gefchweißt, daß jene die Schneide umfaßt, und 
den, gewöhnlich breiten, Rüden frei läßt, Der damafeirte Überzug 
muß dann ander Schneide weggefhliffen werden, damit die eigent⸗ 
lihe Schneide der Stahlflinge zum Vorfcheine fommt. Ein Stück 
eined ſolchen indifchen Meſſers aus der Föniglich = baierifchen 
Gewehrfammer fieht man auf Taf. 368, Fig. 7, wo a den brei- 
ten übergreifenden Rüden ohne Damaft, b die Schneide bezeich⸗ 
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net. An dieſer Schneide fieht man die damaſeirende aufgefchweißte 

/Flaͤche in einer fehr unregelmäßigen wellenförmigen Linie, von 
ihrer unregelmäßigen Dice herrührend, weggeſchliffen. Big. 8 ift 
ein Theil eines ſolchen indifchen zweifchneidigen geflammter Dol⸗ 
hrs, Hier ift natürlich der aufgefchweißte Damaſt mit der Zeit 
auf beiden Seiten weggefchliffen worden. Auf allen diefen Schnei- 
den iſt durch Säure durchaus feine Zeichnung von irgend einer 
Art hervorzubringen. Diefe damaftartigen Folien der eigentli« 
hen Klingen beflehen aus zufammengefchweißten Lamellen härter 
rer und weicherer Eifen: oder Stahlforten, welche dann um ihre 
Achfe verfchieden gedreht, auch mit regelmäßigen Vertiefungen, 
eingefchnittenen Figuren ıc. verfehen, dann wieder ausgeſchmie⸗ 
det werden. Das Drehen um die eigene Achfe gibt jene wellenför« 
migen Biguren, die wir an den Klingenſtücken (Taf. 368, Fig. 6,7, 
8) gewahr werden. Die runden Vertiefungen und eingefchnittenen 
Figuren geben nach dem Audfchmieden dem Damajt jene Form, 
die wir in Fig. 9 gewahr werden, wo die inneren Kreife der Gru⸗ 
ben die unter einander liegenden von den Bunzen durchfchnittenen 
Lamellen repräfentiren, die durch das Ausfchmieden hervorgedrudt 
werden. 

In Franfreih nennt man diefen künſtlichen Damaft etoffe 
d’acier, Stahlgewebe, Stahlzeug, und feine Verferti- 
gung werden wir fpäter Iehren, wo wir von der Schmicdefunjt 
im Großen handeln. Gegenwärtig wollen wir uns bloß mit dem 
echten orientalifchen Damajte befajfen und feine Charafterijtif 


feſtſtellen. 
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Es gibt auh vom echten Damafte verfchiedene Sorten, 
die fih durch ihre Schönheit und Güte von einander unter: 
fcheiden, und wir haben von den 3 Hauptarten Zeichnungen 
auf Taf. 368 (Big. 2, 3, 4) gegeben, wobei man fih nur im: 
mer die hier ſchwarz erfcheinenden Linien weiß, und die weißen 
Theile fehwarzbraun denfen muß. Der fünftlihe Damaft unter- 
fcheidet fi von dem natürlichen fchon durch das Hervortreten 
feiner Figuren aus zufammenhängenden körperlichen Linien und 
der zwifchen diefen Linien entitehenden Furchen, fo daß ed mög- 
lich ift, fie gleich einer gravirten Kupferplatte einzufchwärzen 
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und abzudeuden. — Beifpiele davon findet man in Prechtl's 
Zahrbüchern des polytehnifhen Inſtitutes, 4. Band. \ 

Bei den echten beiten dDamafcisten Klingen aus Damasfus 
bingegen bilden die überaus zarten Figuren, wie wir fie in Taf. 
368 (Fig. 4) fehen, Feine eigentlichen zufammenhängenden, noch 
überhaupt fcharf begrenzten Linien. Diefe Schlangenlinien befte- 
hen mehr aus einer Sukzeſſion von an ihrem Umfange fogar etwas 
verwafchenen Punften, die nicht über die Oberfläche des Metalle 
bervorragen, fondern unter der Loupe fogar in den Grund etwas 
verwafchen erfcheinen. 

Man bemerkt noch überdieß, daß diefe Linienbündeln eigent: 
lich nicht in ſich zurüclaufen, oder ſich um einen Mittelpunft oder 
mittlern Flecken ſammeln, wie dieß bei Fünftlihem Damaft der 
Fall ift, fondern fich endlos um die Flecken herum und zwifchen 
denfelben hindurch fhlingen. Auch die Flecken von den äußerſt 
jart und mannigfaltig gewundenen Linien eingefchloifen, find Feine 
über die Släche emmporragende, oder in fie verfenfte fcharfbegrenzten 
Partien: nein, ed find im eigentlihiten Sinne Flecken mit ihren 
Rändern verwafhen, wie die Flecken einiger gewällerter Zeuge, 
weshalb auch die Engländer das eigenthümliche Ausfehen der 
orientalifchen damafcirten Klingen als gewäffertes bezeich- 
nen. Der Grund unferer wunderfchönen Klinge aus Damasfus 
it ein gefättigted Braun, die Zeichnung wie hingebaucht und 
überhaupt äußerft ſchwer zu fopiren. Die Klinge Fig. 3 it von 
demfelben Charafter, wie die eben befchriebene Fig. 4, aber die 
Saferbündel find weniger gewnnden, die Windungen find wenis 
ger mannigfaltig, die Flecken weniger zahlreih, und der Grund 
fi mehr in’d Graufhwarze ald Braune ziehend. Diefer fchöne 
und ſchön gefaßte mit Gold garnirte Säbel ift ein Geſchenk des. 
&ultans an Karl den XII von Schweden, von welchem er in die 
föniglihe Waffenfammer fam. Die dritte Klinge (Fig. 2) ftelt 
eine der geringeren Arten von Damaſt dar. Die Sleden find grö— 
fer und beſtimmter begränzt, manche fogar etwad erhaben über 
die Oberfläche, die Linienbündel beinahe gerade, ſich nur ſchlaͤn⸗ 
gelnd, die fie zufammenfegenden Linien gröber, deutlicher begrenzt, 
und der Grund grau. Der Rüden ift mit Gold belegt und mit 
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einer türfifhen Juſchrift verfehen. Unter allen den gezeichneten 
ächt indifchen Klingen Fig.2, 3, 4, 7 undB, iftnur 4 elajtifch. 

Auch die meiften Klingen, die noch jegt im Oriente verfer- 
tigt werden, find nicht elaftiich und fehr fpröde. 

Laſſen wir num den Kolonel Anoffow fpredhen, fo wer- 
den wir finden, daß feine charafteriftifhen Merfmale, wodurd 
er die ächten Dasmaszenerflingen von verfchiedener Güte unters 
fheider, fehr wohl mit unferen Muftern zufamnentreffen. 
Der Kolonel theilt die Zeichnung auf den orientalifchen Klins 
gen in ı) die geflreifte, 2) die gewellte oder wellige, 3) die 
netzförmige, 4) die fnotige. Jede diefer Zeichnungen kann wieder 
grob, von mittlerer Stärfe, oder fehr fein feyn. Der Grund 
aller diefer Damafte fann wieder grau, braun oder ſchwarz ſeyn, 
und der Schimmer der Waffe ſelbſt ſchief gegen das Licht gehal⸗ 
ten röthlich irifirend, oder ohne allen Schimmer. Der rothe 
irifirende goldene Schimmer zeigt die höchite Güte der Klinge an. 
Er fagt ferner fpeziell: Der Damaft, hauptfaͤchlich aus geraden 
Linien, die beinahe parallel find, beftehend — iſt von der gering» 
fien Qualität. Verkürzen ſich die geraden Linien und verwandeln 
fich theilweife in Kurven, fo zeigt dieß fchon eine beffere Qualität 
Stahles an. Wenn fich die geraden Linien noch mehr verfürzen 
und manchmal bloß aus Punften beftehen, und wenn die Kurven 
noch größer werden, fo verbeifert fich auch die Qualität des Stab 
led. Verwandeln ſich endlich unfere obigen, gleichfam zerſtück- 
ten Linien fogar in eine Reihe von Punkten, nehmen diefe Linien 
an Zahl zu, bilden nach der Breite der Klinge gleihfam Nee, 
Durchwebt von Fäden, die in verfchiedenen Richtungen unduliren 
von einem Mepe zum andern: fo ſteht die Waffe nahe ihrem höch— 
fen Grade von Vollendung. Werden endlich die Netze größer, 
nehmen die ganze Breite der Klinge ein, und vertheilen ſich überall 
in beinahe gleichförmigen ©liederungen, fo bat die Klinge den 
höchſten Grad der Vollkommenheit erreicht. 

In ſolch einer, Klinge find alle Eigenfchaften des beften 
Stahles im böchften Grade vereinigt; er ift vollfommen bams 
merbar und duktil, Er ift der bärtefte aller künſtlichen Subſtan— 
gen, nachdem er gehärtet und angelaffen, nimmt die fchärfefle 
und haltbarfte Schneide an, und erlangt, gehörig angelaffen, den 
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größten Grad von Elaftizität. Ein Saͤbel aus diefem Stahle 
trennt Außerft leicht Knochen, eiferne Nägel, und zerfchneidet 
eben fo das leichteite Schnupftuch, das in der Luft fchwebt, in Stü- 
den. Die ächten und beften Klingen, die ſich ohne weitere Probe 
fogleih an ihrem Damaft erfennen laſſen, ſtehen auch jegt noch 
in Indien in hohem Preife, und werden mit 100, ja fogar 1000 Gul⸗ 
den bezahlt. 
$. 119. 

Die beften Damaszenerflingen wurden unftreitig von jeher 
in Damaskus in Syrien verfertigt, der Stahl dazu wurde jedoch 
aus Kabul, in Afghaniftan gelegen, bezogen. Die Zeichnuns 
gen diefer Klingen find Außerft zart, die Linien höchſt mannig ⸗ 
faltig gewellt und fchön verfchlungen, doch nicht fehr beftimmt 
begränzt; fo daß die Zeichnungen wie hingehaucht erfcheinen 
und fchwierig zu Fopiren find, wie wir in.unferer Taf. 368, 
Big. 4 ſehen. Gegenwärtig beziehen die Waffenfchmiede zu Das 
maskus denfelben, der du Foul de hind (indifcher Stahl) heißt, 
aus Dekan, und die Perfer einen ähnlichen aus Solfonda, beides 
in Border: Indien gelegen. Die gegenwärtig bei ung, und zum Theil 
auch im Oriente berühmteften finddie perfifchen Klingen Täbän- 
Enti, Täbän Rirmani aus Khoruſſann, dem gewöhnlich nach das 
Wort Kara (ſchwarz) beigefügt wird. Assad Allah zu Jöpas 
han war der berühmtehte Waffenfchmied feiner Zeit. Die Alingen 
dort verfertigt, enthalten die zarteften, fchönften und mannigfaltigft 
gewundenen Linien, die Zeichnungen find indeffen etwas in die 
Länge gezogen. Es gibt auch Alingenin Khoruffaun, deren Zeich- 
nungen aus beinahe parallelen, der Länge nad) laufenden Buͤn⸗ 
deln beftehen, die jedoch in gewiſſen Abtheilungen der Klingen 
ſich beinahe in einer Horizontalebene in Anoten vereinigen, dann 
wieder parallel fortlaufen. Auch in Mpfore wird gegenwärtig 
viel Wooz gemacht. 

Die ſyriſchen Arbeiter, obwohl gegenwärtig meiſt in Ägyp« 
ten, Alerandrien oder Kairo, verftehen noch immer die beiten 
damaszirten Klingen zu machen. Man fchäpt fie ſelbſt in Khoraf- 
faun in Perfien, wo fie Misrie oder ägyptifch heißen, obwohl 
in Jopahan, der Hauptitadt diefes Landes, der eben angeführte 
berühmte Waffenfchmied Assad Allah aus wirklich altindiſchem 
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Stahle (eski hindi) Waffen verfertigte, die im jeder Beziehung 
zu dem Vorfrefflichften gehörten, was in diefer Art erzeugt wor⸗ 
den ift. Auch in Indien felbft werden Damaszenerflingen, ob» 
wohl von fehr untergeordnetem Range, verfertigt, nämlich zu Gu⸗ 
zurat, Siroe und Lahore; ihre Zeichnung ift geförnt. 

Noch kennt man Klingen von Alt» Kairo mit flarfen Adern, 
fhwarz und weiß; aus Konftantinopel mit grauen großen, manch⸗ 
mal verfchlungenen Adern ; aus Bagdad mit rantenförmigen Zeich⸗ 
nungen ; eben fo aus Föniglich Belareck grob marmorartig gegit- 
terte, der marmorartige Damaft oft fehr weiß, und die Klinge 
eben fo hart als zerbrechlich. Die meiften diefer Arten find jedoch 
wahrfcheinlich Fünftlicher Natur. Alle aͤchten Damaszenerflingen 
fann man umfchmieden und den Damaft jedesmal wieder neuer: 
dings hervorbringen. 

Nahdem wir nun die Fabrifation des Gußftahles in den 
fleinften Detaild betrachtet haben, gehen wir über zu einer anderen 
Weife der Stahlbereitung, welche auf einem den eben befchriebe: 
nen gerade entgegengefegten Prinzip bafirt if. 


$. 120. 

Wir haben im theoretifchen Theile fchon gelehrt, daß der 
Stahl überhaupt den Uebergang des weißen Mangan:Roheifens 
zum Stabeifen bilde, und haben eben praftifch gelernt, wie Stahl 
erzeugt werden fönne aus Stabeifen, indem man dadfelbe wieder 
dem weißen Roheiſen näher bringe. Im der gegenwärtigen Dar: 
ftellung hingegen werden wir fehen, wie weißes Roheiſen fo be: 
handelt und umgefchaffen werden fönne, daß ed wirflich guten 
Stahl gebe; indem man ihm Kohlenftoff und auch Kiefel entzieht. 
Die kann jedoch auf zweierlei Weife gefchehen, wie wir gleich« 
falls im theoretifchen Theile dargethan, entweder a) indem wir 
das Noheifen bloß in einem ans Erweichen grängenden Higegrade 
erhalten, bis ein Theil des Kohlenftoffes verbrannt ift, was be: 
fanntlich bei einem folchen Aggregatzuftande der Maffe, bei wel: 
chem fie nicht in Fluß geraͤth, Außerft leicht gefchieht, dann b) indem 
wir das Eifen wirflih in Fluß bringen. Da bedürfen wir 
fräftigere Orpdationsmittel, der Schlade nämlich und des Windes, 

Die erfie Weife, dem reinen weißen Roheifen einen Theil 
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feiner Kohle zu entziehen, indem man ed im einem an dad Er— 
weichen gränzenden Higegrade fo lange erhält, bis es hinreichend 
Kohlenſtoff verloren hat, ift, wie wir willen, vom Grafen 
Reaumur auögebildet worden, der diefe Operation 


$. 121. 
»Adouciren des Roheifens« 
genannt hat. 

Dieſes Adouciren gewährt den Vortheil, daß man den fom- 
plizirteſten und auch zarteften Gegenitänden, deren Ausarbeitung 
aus Stahl mitteljt der Zeile und des Meißeld ungemeine Schwies 
rigfeiten, Zeit und Koften verurfachen würde, jede beliebige Form 
und jedes Gepräge durch Gießen geben, und dann die gegoffenen 

Gegenſtaͤnde mit Beibehaltung ihrer Form in Stahl oder Schmies 
deeifen verwandeln fann. 

Man hat auch wirflich feit Reaumursd Vorgange anf 
diefe Weife die mannigfaltigften Artifel unter dem Namen Stahl 
um einen äußert wohlfeilen Preis, z. B. Nafirmefler zu 24 Kreus 
zer das Stüd, in den Handel gebracht. An der deutlich in's Bläuliche 
ſchimmernden Farbe diefer Stahlartifel im Vergleiche mit der mehr 
in's Gelbliche fich ziehenden des eigentlihen Stahles, laͤßt ſich 
diefer Artifel vom geübten Auge ſogleich ald Roheiſen erfennen. 
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Das zum Adouciren allein tauglihe Eifen ift das weiß- 
grelle Roheifen im möglichit geringften Higegrade erblafen. 

Erfordert e8 zur Reduftion eine fo große Hige, daß fich viel 
Kiefel und Alumin dem Metalle zugefellt: fo wird es durch das 
Adoueciren nicht erweicht, denn das Siliziumeifen verliert feinen 
Kohlenftoff und Schwefel nicht fo leicht, als das weißgrelle reine 
Roheifen aus Spath oder Rotheifenfteinen erblafene. Auch graues 
Eifen, aus ſolchen Rotbeifenfteinen erblafen, kann weiß und das 
dur) brauchbar gemadht werden, wenn man es mehrmals, 
und zwar in der größten Hige umfchmelzt, fo daß es jedesmal fo 
flüffig als möglidy wird. Eifen aus Sphärofideriten oder Thon: 
eiſenſteiuen mittelft Steinfohlen erblafen, ift Hierzu nicht zu gebraus 
hen. Kann man fich fein ſolches Roheiſen verfchaffen, fo bildet 
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man e8 felbft, indem man Stabeifenabgänge oder Blechabfälle mit 
etwad Kohlenpulver im Ziegel zufammenfhmelzt. Das Eifen 
muß fo hart feyn, daß es von der Feile nicht im Geringften an: 
gegriffen wird, und dann hat ed auch die allerweißefte Farbe. 


$. 183, 
Gießen des Eifens. 

Man gießt dies Eifen wie jedes andere entweder aus Tiegeln 
in Windöfen oder im Großen aus Flammenöfen. 

In beiden muß man ſtarkes euer geben, und dad Nobeifen 

fo fläffig ald möglich machen, das dazu einen viel großeren Hitze⸗ 
grad erfordert, als das Graue gewöhnlich zum Guffe nothwendig 
bat. Ein Ausfchöpfen des Eifend zum Gießen tft deßhalb bei 
diefer Weife zu gießen nicht anwendbar. 

Man kann fich zur Herftellung der Gießformen für Feine Ge: 
genflände nur der fogenannten Maflfenförmerei bedienen, d. h. fetten 
Bießfandes und eifener Kaften oder Flaſchen; weil die Form nicht 
allein troden gebrannt werden, bis fie Flingt, fondern zugleich 
fo beiß ald möglich feyn muß, ohne jedod, Riffe zu befom: 
men, damit dad Eifen Zeit genug babe, alle Heinen Partien der 
Form auszufüllen. 

Große Hige, größt möglichfte Flüfligfeit des Metalls 
und raſches Gießen, ift bier vor Allem die Hauptfache; 
eben fo find nicht zu viele und nicht Stüde von zu verfchiedenen Grö- 
fen in eine und diefelbe Flaſche zu bringen; dann die Eingüjfe, 
namentlich bei Gegenftänden , die ihre beftimmte Form nach dem 
Gießen behalten müjfen, nicht größer zu machen, als nothwendig iſt. 
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Das auf diefe Weife gegoffene weiße Eifen ift nach dem Er- 
falten fo fpröde wie Glas; deßhalb fpringen große und dinne 
Stüde gewöhnlich fchon in der Form während des Abkühlens. 
Man muß fich daher, wenn man im Großen arbeitet, einen Kühl: 
ofen gleidy dem der Glashütten bauen, indem man die entweichende 
Hige aus den Schmelzöfen dazu benügen fann. In diefen wer: 
den die noch rothglühend ausdem Sande genommenen Guf- 
Rüde gebracht, damit fie dort fo langſam als möglich abkühlen. 
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Es hat ferner bei der Sprödigfeit diefer Güffe einige Schwierig: 
feit, die Eingüſſe von den gegoſſenen Sachen abzufchlagen, ohne 
den Guß felbft zu verlegen. Am beften bricht man, fo wie der 
Guß rothglühend aus der Form genommen wird, den größten 
Theil des Einguffes weg. Hat man große Eingüffe wegzubrin- 
gen, fo ifteödas Sicherfte, den Buß rothglühend zu machen, ihn 
in einen Schraubfiod zu fpannen, einen Schrotmeißel an der 
Stelle aufzufegen, wo man den Bruch haben will, und auf den 
Meißel zu fchlagen, doch immer mit fehr furzen Schlägen, bis 
man den Einguß ficher wegbrechen fann. 


S. 125. 
Gementpulser. 

Das befte und fiherfte Cementpulver bilden falzinirte, d. i. 
weißgebrannte und dann pulverifirte Knochen, die man 
mit !/ar Yar Yar "ar */s Kohlenpulver mengt. Je feiner das 
Pulver ift, defto rafcher wird auch feine Wirfung feyn. Die Körs 
ner deffelben follen die Größe feiner Sandförner nie überfchreiten. 

Auch Kreide, und fohlenfaurer Kalf überhaupt, wirfen, doch 
nicht fo raſch — ja wenn die Hike zu hoch gefteigert wird, bringt, 
namentlich Kreide, den entgegengefepten Effeft hervor. Ihre Koh: 
Ienfäure wird zerfegt und das Eifen fommt oft roher aus dem 
Dfen, als es hineingefommen ift. 

Nah den gebraunten Knochen folgt Thonfchiefer pulverifirt, 
überhaupt ein reines TIhonfilifat. Noch rafcher ift die Wirfung, 
wenn das Thonfilifat freies Eifenoryd enthält. 

Am rafcheften wirft das Eifenoryd felbft. Bei feiner Anwen- 
dung im Großen entflehen jedody einige Uebelftände, wenn die 
Temperatur einen gewiflen Grad überfleigt, wobei ed reduzire 
zu werden anfängt, felbit zufammenflebt, und fi noch an die 
adoueirten Gußwaaren hängt. Died Pulver wird deßhalb am 
beiten mit Thonfilifaten oder auch Knochenafche gemengt *). 





*) Dan bedient fih in England auch gröblih gepulverter Kokes als 
Gementpulver; allein dieß wird hauptſaͤchlich bloß gebraucht, wenn 
die Gufmwaaren bloß fo weit erweicht werden follen, daß man fie 
drehen kann — eine Operation, die dem Abkühlen des Glaſes ſehr 
ähnlich iſt. R 
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Bei allen diefen Cementpulvern iſt ed nothwendig, daß fie 
frei findvon [hHwefelfauren®alzen, namentlich, das Eifen- 
oryd. Das englifhhe Roth (Coleothar, Caput mortuum, der 
Rückſtand von der Bereitung des Vitriolöld) u. dgl., find durchs 
aus untauglid. Berner freier Schwefel, er mag aus 
dem Eifen felbft herftiammen, oder aus dem Cementpulver, ver- 
hindert die Wirfung der Pulver theilweiſe, oder er zerftört fie 
gänzlich. | 
| Roheifenfpäne, fo wie Stabeifenfeile, leiſten gleichfalls gute 
Dienſte für gewiffe Zwecke. Auch die Luft felbft wirft adoucirend, 
indem fie die Kohle des Eifens verbrennt; ihre Wirfung erfiredt 
fi) jedoch nur auf die Oberfläche der Gußwaaren. 


$. 126, 


Was die Dauer ber Cementpulver anbelangt, fo fann man 
fi) der Mengung aus falzinirten Knochen und Kohlenpulver durch 
eine lange Zeit bedienen, ohne daß ihre Wirfung im geringften 
geſchwaͤcht würde. Höchftensdaß man nach einem wochenlangen 
Gebrauche wieder etwas Kohlenpulver hinzufügt. 


$. 127. 
Bon den zum Adouciren nöthigen Öfen. 

Zur Adoucirung fönnen diefelben Öfen angewendet werden, 
welche man zur Gementation des Stahleifens benügt; doch wäre 
ed ratbfam, fie leichter zu bauen, da die Hihe beim Adouciren 
nie jenen Grad erreichen darf, der zur Stahlcementation bei ber 
Stahlbereitung nothwendig ift. Das Einpaden fo vieler Fleiner 
Gegenftände in eine einzige Kifte hat jedoch feine Unbequemlich- 
feiten, vorzüglich beim Entleeren der Kifte. Man benügt deßhalb 
große Schmelztiegel felbft, oder macht fich Fleine cylindrifche Ge- 
fäße aus Schmelztiegelmaffe oder auch aud Noheifen, die man 
mit wohlfchließenden Dedeln verfieht, und ftellt fieneben einander 
in einen, mit einem flachen Gewölbe verfehenen Slammenofen, 
ähnlich einem Töpferofen. 

Bei der Ausführung diefer Operation im Großen für mer 
kantiliſche Zwecke bringt jedoch das Füllen der Ofen viel Zeit 
verluft hervor, und um den Ofen zu entleeren, muß er kalt wer: 
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den, wodurd) wieder ein bedeutender Verluft an Zeit und Brenn- 
material entfteht. 

Man hat deßhalb in England Ofen gebaut, die nicht nur ge- 
füllt, fondern auch wieder entleert werden fönnen, fobald die 
Dperation ded Adoucirens vollendet ift, troß dem, daß der Ofen 
in voller Gluth fieht. Man hat ferner die Gementirfapfeln zylin: 
drifch gemacht, damit fie auch über einander gefegt werben fönnen, 
um ihrer fo viel old möglich in den Ofen bringen zu fönnen, und 
hat überhaupt folche Anordnung getroffen, daß große und Fleine 
. Gegenjtände in demfelben Qfen zu gleicher Zeit adoucirt werden 
fönnen, ohne daß leere unbenügte Räume entftehen. 

Die Eementiröfen oder Kapfeln haben =’ 3'/, im lichten 
Durdhmeiler, und 1’ 11% Höhe, wie man fie Taf. 363, Fig. ı, 
2, 3a fieht; bei großen zu adoucirenden Gegenftänden bifden 
diefe Kapfeln a bloß zylindrifche Ringe oben am Rande mit Bal- 
jen oder Muffen b verfehen, die den unteren Rand des nächiten 
Ringes umfajlen, und ihn vor dem Verfchieben oder Abgleiten be= 
wahren. Nur die unterfte Kapfel hat einen Boden. Sie wird 
auf den Magen e geftellt (vermittelft deifen man fie zulept in den 
Dfen rollt), gefüllt, wornad; der zweite Ning aufgefegt wird, 
und der dritte, wornach man dad Ganze mit einem Dedel ver» 
fhließt, den man wohl mit Lehm verftreicht. Um diefe Kapfel- 
thürme leicht in den Ofen zu bringen — und ohne Unterbrechung * 
mit anderen frifchen wieder vertaufchen zu können, bat man fie 
auf eine bewegliche Unterlage aus vier Lagen von feuerfeften Zier 
geln geitellt, Fig. 1 und 2e. Diefe Ziegelftein-Uinterlage e iſt 
jedoch auf einer horizontalen gußeifernen Platte von 2'/, bei 14 
aufgebaut, welde Platte wieder auf dem fchon oben berührten 
eifernen Wagen mit vier gußeifernen Rädern ruht, die auf Schie- 
nenf laufen, welche fid) vom Arbeitslofale g nur durch eine an 
der Vorderfeite ded Ofens alfo rechtwinfelig auf diefen geftell« 
ten, 2 Buß tiefer als die Sohle Tiegenden Schienenweg h unter- 
brochen , quer durch den Dfen fortfegen. 

Auf den Schienen des querüberlaufenden, 2 Fuß tiefer ge- 
legten Schienenwegs Fig. ı und 2 h bewegt fich gleichfalld ein 
Wagen v, deflen obere Ebene mit der des Ofens i und Arbeit®- 
lotaleö g zufammenfällt, wodurch alfo der Zwifchenraum viſchen 


- 
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Dfen und Arbeitölofal ausgefüllt wird, wenn diefer Wagen vor 
den Ofen gefchoben ift. Auf diefem Wagen v find zwei Schienen 
angebracht, die mit denen des Arbeitölofales forrefpondiren, fo 
daß die Kapfelthürme mit ihren Wagen direft vom Arbeitölofale 
in den Ofen gerollt werden fönnen. Man fchiebt deßhalb den 
Wagen v in der Tiefe, ald Verbindungsftüd, von einer der rechte 
winflig auf ihn gerichteten Eifenbahn zur andern, wodurd man 
den Dfen von beiden Seiten füllen, und wieder entleeren kann. 
Der Ofen ift naͤmlich, wie wir fogleich fehen werden, in der Art 
gebaut, daß die Hige in diefem unterften Theile nie fehr beträcht- 
lid werden kann. 

Doch habe ich es vortheilhafter gefunden an den Seiten des 
Schienenweges zwei Reihen Ziegelfteinbänfe anzubringen, auf 


welche die Platten mit ihrer Ziegelfteins Unterlage ruhen. Der 


obere Theil des Wagens, auf welchem der Thurm mit Unterlage 
ruht, kann durch vier unten im Geſtelle angebrachte ftarfe Win: 
felhebel um a Zoll höher geftellt werden. In diefer Stellung baut 
man die Thürme darauf nnd fchiebt das Ganze in den Ofen. Man 
läßt nun die Platte des Wagens wieder nieder; fo bleiben Die 
Thürme mit ihrer Unterlage auf den beiden Ziegelbänfen figen, 
und der Wagen fann leicht wieder herausgezogen werden. 

Der Ofen felbit, natürlich fiir Steinfohlenfeuerung , bildet 
ein Quadrat von ı6'/, Fuß Seite, und ift nach dem Prinzip der 
oben befchriebenen Gementiröfen für Stahl gebant. Da feine 
fo Hohe und lang anhaltende Temperatur in ihm erzeugt gu wer⸗ 
den braucht, ift er einfacher, und in einigen feiner Theile etwas 
abweichend von den Cementiröfen angelegt. Der Feuerherd k 
mit feinem Rofte 1 befindet fi , wie beim Cementirofen, in der 
Mitte des Quadrated, welches der Ofen einnimmt, und erſtreckt 
fi, wie beim Cementirofen von einer Seite zur andern durch 
den ganzen Ofen hindurch, fo daß auf beiden Seiten m zugleich 
Beuer gegeben werden muß. 

Zu beiden Seiten diefer Beuergaffe, wo im Gementirofen 
für Stahl die beiden GCementirfäften angebracht find, fommen in 
unferem Adoucirofen an jeder Seite zwei Reihen von unferen Kaps 
felehürmen a mit ihren Wagen c zu ftehen, fo daß anf jeder Seite 
wei Schienen weniger liegen, und im Ofen auf jeder Seite 
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6 Wagen (fiche Fig. 2), jeder mit zwei Kapfelthürmen oder 72 Kap: 
feln auf einmal Plag haben. 

Der Ofen ift mit einem flachen Gewölbe n oben gefchloflen, 
an welches die Flammen aus der mittleren Feuergaſſe anfchlagen, 
und von ihm zurüdgeworfen, an der Seite deö Ofens herabſtei⸗ 
gend, durch den Fuchs o (derem fechd im ganzen Ofen befindlicd) 
find, Fig. 3 0) in der Höhe der gemauerten Kapfelunterlagen in 
den Kamin entweichen. Die 6 Büchfe o vereinigen fich durch zwei 
im Grunde angebrachte Seitenfanäle, Fig. ı und 2 p im Haupt⸗ 
fanale q, der unterirdifch im Grunde unter der Mitte des Ofens 
quer durchzieht, und in einen weit entfernt ſtehenden Bo Fuß hohen 
Samin Z mündet. Bei Anlage des Ofend mauert man defhalb 
im Grunde 3” 3, unter der Sohle ded Arbeitölofales und des 
Dfend quer durch die Mitte des Ofens aus feuerfeften Ziegeln. 
den Hauptfanalgeinen Fuß weit undg Zoll hoch, der mit dem Ka⸗ 
mine in Verbindung fteht, und außerhalb durch einen in ihn bins 
abfleigenden Schieber s mehr oder weniger verfchlojfen werden 
fann. Rechtwinfelig auf ihm und unter und parallel mit den beis 
den Seiten des Ofens laufen eben fo zwei andere Kanäle pp fo 
lang als die beiden Seiten des Ofens, welche die von den Eden 
des Ofens durch die Füchſe o herabfleigende Flamme in den Haupt 
kanal q und durch ihn in den Kamin Z leiten. Über dieſem Kanale 
wird nun die eigentliche Grundmauer aufgeführt. 

In gleicher Höhe mit dem oberen Theile des Hauptfanald 
q werden nun zwei 5 Fuß hohe und q Zoll die Mauern t in 
einer Entfernung von 2 Fuß von einander durch die ganze Länge 
des Dfens hindurch geführt, die zwifchen ſich Afchenfall, Roſt, 
Beuerraum und Feuergaſſe tragen*), und nur in der Mitte durch 
eine 3 Fuß lange Quermauer d getrennt find, welde fi über 
dem mittleren Kanal erhebt und Afchenfall, Beuerraum und 
Beuergaffe in zwei Theile theilt. Die oberfte Roſtflaͤche befindet 
ſich ı Fuß 10 Zoll über der Sohle des Afchenfalld, welcher letz⸗ 
tere a Ruß 4 Zollunterder Sohle des Arbeitslofales liegt; alfo find 
Seuerraum und Beuergaffe 3 Fuß 2 Zoll hoch. Zu beiden Seiten 

”) Bei Holz⸗ oder Torfheizung muß diefer Raum in eben dem Bers 
bältniß größer oder weiter gemacht werden, wie wir bei den Ges 
mentiröfen angegeben haben. 
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diefer Feuermauern werden num die Sohlen u deö Ofens a’ a’ 
boch mit ihren 2 Schienenwegen gelegt, fo daß die beiden Mauern 
tt der Beuergaffe noch 2 Fuß »o Zoll über fie emporragen, um die 
Wagen der Kapfelthürme vor der Wirfung der Flamme zu ſchützen. 
Sn gleicher Höhe mit der oberen Fläche der Geuergaffenmauern 
liegen die Ebenen der Wagen, auf welchen die Kapfeln gefept 
werden, und in derfelben Höhe beginnen die 6 in den Kanal Hin- 
abfteigenden 9 tiefen und 12“ breiten Fuchsmündungen o 0 0 in 
den Wänden des Ofens ſelbſt. 

Die 4 Mauern des Ofendi find 20 Zoll ftarf und von ei- 
nem flachen Gewölbe gefchloffen n, deſſen Scheitel von der Sohle 
10 Fuß abfteht. Schon um diefed Gewölbe zu tragen, müßten 
die Mauern von allen vier Seiten veranfert werden, wie dieß 
bei allen Flammenoͤfen gefchieht, ehe man dad Gewölbe eigentlich 
auffegt. Man legt nämlidy der ganzen Höhe des Ofens nad) an 
den vier Seiten Anferftäbe w aus Schmiedeifen, oder Anferplat- 
ten aus Gußeifen, welche unten an der Grundmauer durd) in 
diefe Mauer eingelaffene durch fie hindurchgehende und hinten 
verriegelte Tagen oder Haden, bei Schmiedeifen hingegen durd) 
Ninge feftgehalten und oben durd quer von einer Platte w zur 
andern, und durch .diefe felbft laufende fchmiedeiferne Anferftäbe 
x entweder vermittelft Keilen y oder Echrauben, unmittelbar zu: 
fanmengebalten werden. 

Wir haben nur noch zu fehen, wie die vordere Seite des 
Dfend während des Adoueirens verfchloffen wird. Dieß gefchieht 
vermittelft zweier 7 Buß breiten, q Fuß hoben und 5'/, Zoll tiefen 
Kollthüren (Fig. 2, 2), deren jede aus einem in vier Felder ab» 
getheilten Rahmen aus Gußeifen befteht, welcher auf drei Rollen 
in einer Bahn 8 (Fig. 2) vor der Einfegöffnung rollt, fo daß er vor 
die Öffnung und zurüd zur Seite gefchoben werden fann. Eine oben 
an die Anferplatte angefchraubte loſe übergreifende Falzplatte y 
bewahrt das Thor vor dem Unfchlagen. Der Thorrahmen, von 
der Tiefe einer Ziegelbreite, wird mit feuerfeiten Ziegeln ausge: 
manert, und ift dann fertig zum Anlegen. Hierauf verftreicht 
man die Fugen forgfältig mit Thon. 

Der Ofen wird alle drei Mal vierundswanzig Stunden ges 
füllt, und fo geht dad Füllen und Entleeren ununterbrochen fort, 
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wodurch der Aufwand am Brennmateriale, Zeit und Arbeit bes 
deutend verringert, und fo allein das Adouciren im Großen öko— 
nomifch ausführbar gemacht werden fann. Beim Füllen der Kap: 
feln mit dem Gementpulver ift eö hinreichend, daß die zu adouci- 
renden Gegenftände fo weit mit dem Cementpulver umgeben find, 
daß deren unmittelbare wechfelfeitige Berührung fowohl, als die 
der Wände verhüter wird. Man muß zugleich die heißeſten und 
fälteften Stellen feines Ofens fennen lernen, um beim Füllen 
dejjelben die dickſten Stüde oder diejenigen, die durch und durch 
adoueirt werden follen, an die heißeften Stellen, die dünnſten 
hingegen oder diejenigen, die nur an der Oberfläche weich ges 
macht werden follen, an die Fälteften Stellen des el brin⸗ 
gen zu fönnen. 


$. 128. 

Dauer des Adouceirend, Wirfung der Gementpulpver. 
Das Schwierigfte bei der Operation des Adoucirend im Gro⸗ 
fen ift, fid) von dem Bortgange der Operation zu überzeugen, um 
vom Zuftande des Innern hinreichende Kenntniß zu erlangen, was 
in einem Ofen nach der Art der Cementiröfen für Stahl eingerich- 
tet, viel leichter zu bewerfitelligen it, da man Probeftäbe einle- 
gen Fann, die binlänglichen Auffchluß über die Vorgänge im 
Innern des Ofens geben. Erfahrung muß defhalb Hier die eins 

zige Führerin feyn. 


§. 129. 

Es iſt übrigens ein großer Irrthum, wenn man glaubt, daß 
Roheiſengüſſe nicht tiefer als '/, Zoll adoucirt werden fönnten. 
Es ijt erwiefen, daß Stüde von ı Zoll Stärke in drei Tagen for 
gar ganz in Stabeifen verwandelt werden fönnen, und daß man 
bei hinreichend lange dauernder, oder hinreichend oft wieder: 
bolter Operation auch Stüde von mehreren Zollen &tärfe ganz 
gut adoucirt erhält, wenn man das paſſende Cementpulver wählt. 


$. 130. 


Ale Gußwaaren für den Adouecirprogeß haben, wenn fie 
aus der Form genommen und gereinigt find, ein fdywärzlich.bläus 
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liches ober ſchieferblaues Ausfehen. &o lange der Guß, wenn er 
auch im Ofen gewefen, eine ſolche Oberfläche zeigt, ift er noch 
ganz, oder nahe fo hart, als er aus der Gießform fam. Hat 
fi) der Metallglanz verloren, hat die Oberfläche eine dem Kaſta⸗ 
nienbraun fidy nähernde Farbe angenommen: fo fann man ficher 
feyn, daß das Eifen wenigftens auf feiner Oberfläche weich oder 
adoucirt geworden if. Wenn fich aber auch nur die geringfle 
advucirte Haut auf der Oberfläche des Eifend gebildet hat, findet 
fi auch die Farbe des Eiſens durch und durch bis zum Mittel 
punfte verändert. Das Eryftallinifche filberweiße Ausfehen hat ſich 
verloren, und die Farbe nähert fich mehr dem Graulichen. 
Diefe Barbenveränderung rührt von der Veränderung feiner Struf: 
tur ber. &o wie eine Stelle des Eifens adoucirt zu werben bes 
ginnt, fängt fein dichted fpiegelndes Ausfehen von Körnern ver« 
drängt zu werden an, die zuerft einzeln erfcheinenden Körner tres 
ten einander immer näher und näher, und ift eine Stelle ganz 
körnig, fo ift auch diefe Stelle adoueirt. So wie die Körner 
auf der Außenfeite zu erfcheinen anfangen , erfcheinen fie auch im 
Innern bis zum Mittelpunfte, nur in immer mehr und mehr ab: 
nehmender Größe. Wenn die ganze Bruchfläche eine graue Tinte 
angenommen bat und förnig geworden ift, ift auch dad Eifen voll» 
fommen adoucirt. 

Segen wir jedoch das Adouciren weiter fort, fo verliert fi 
zuerft an der Oberfläche die graue förnige Struftur wieder, dad 
Eifen wird hier wieder weiß, aber flatt einem dichten ſpiegeln⸗ 
den hat ed nun ein blättriged, erdiges, im Bruche hadiges Ge: 
füge angenommen, d. 5. es ift in der That in Stabeifen verwan⸗ 
delt worden, alfo von einem Ringe von Schmiedeifen umge— 
ben, während ed gegen den Mittelpunft bin noch Stahl ift. Sept 
man die Gementation noch weiter fort, fo erftrecft ſich der Eifen- 
ring und fein blättriged Gefüge bid zum Mittelpunfte, d. h. das 
Stück ift nun gänzlich in hartes Stabeifen verwandelt worden. 


$. 131. 
Man fieht alfo, daß ed im Allgemeinen Feine fo großen 
Schwierigfeiten hat, den zu adoueirenden Gtüden jeden Grad 
der Weiche zu geben, den man gerade für gewille Zwede noth— 


* 
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wendig hat. Will man feine Gegenftände bloß durch Feile und 
Hammer bearbeitbar machen, fo reicht eine Zeit von 24 Stunden 
hin, diefelben auf der Oberfläche zu adouciren. Man Fann feine 
Gegenftände auf der Oberfläche in Stabeifen verwandeln, während 
fie in der Mitte noch Stahl, oder im Kern gar noch dem Nohei« 
fen nahe find. Ya man kann fogar, wenn diefe Gegenflände eins 
mal von einer Eifenhaut umgeben find, eine Deffnung in diefe Eis 
fenbaut feilen, den Gegenftand mit Kohle u. dgl. umgeben, uud er 
bigen, fo lange bid das innere unveränderte Roheiſen ſchmilzt 
und auslauft, worauf eine fehr leichte hohle Röhre aus Stahl 
jurücbleibt. | 
(. 132. 

Man muß dad Feuer mit der größten Regelmäßigfeit Teiten. 
Eine Hige im Innern, die unter der Kirſchrothglühhitze Tiegt, 
wird nicht viel ausrichten. Bei einer Hellrothhige geht die Ope⸗ 
ration rafch von Gtatten, und man fann wohl ı'/, Zoll dide Ges 
genftände durch und Durch in drei bis höchſtens vier Tagen adou⸗ 
ciren. Stücke, die dider find, oder die nicht ganz vollendet aus 
dem Ofen fommen, fept man zu wiederholten Malen ein. 


$. 133, 

Eine Art ded Adoucirens wendet man bei feinen Stahlge- 
genftänden, die durch umd durch entfohlt werden follen, und bei 
der Siderographie an, um die Stahlplatten, die geflochen 
werden follen, weich zu machen, damit fich der Kupferftecher des 
Grabfticheld mit Bequemlichfeit bedienen fann. Ald Cementpul⸗ 
ver nimmt man Eifenfeile von Schmiedeeifen, die Einige noch mit 
gebraunten Aufternfchalen mengen. Je nad dem größeren oder 
geringeren Higegrade, welchen man dazu anwendet, ‘werden die 
Gegenftände mehr oder weniger weih. Man bedient fi dazu 
„gewöhnlich einer Büchfe aud Gußeifen, deren Wände gegen zehn 
Linien di find, umgibt die Stahlgegenflände mit reiner Eifenfeile, 
fittet den Dedel auf, und fept das Ganze gegen 4 Stunden einer 
Hige aus, fo groß als fie die Büchfe vertragen fan, ohne zu 
ſchmelzen. Die Büchfe wird hierauf gegen 6 300 did mit Eifen- 
und Koblenlöfche bedeckt, damit fie langſam erfalte. 

Die Stahlplarte wird durch diefen Prozeß nur auf eine ge⸗ 
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wife Tiefe weich, denn bei feinen und zarten Gravirungen barf 
die Platte nur auf eine Tiefe weich gemacht werden, welche höch⸗ 
ſtens dreimal die Tiefe des Stiches übertrifft. Soll die Platte 
ganz entkohlt werden, fo muß man fich ftatt der Büchfe aus Gußeifen, 
einer ſolchen aus Schmelztiegelmaife bedienen, und diefelbe, wenn 
fie gefüllt und wohl verftrichen ift, gegen 3'/. Tag einer hellro- 
then, dem Gelben ſich nähernden Hitze auöfegen. 


$. 134. 

Wir haben aus allem bisher Gefagten gefehen, daß das 
weißgrelle Roheifen in einer Temperatur, in welcher dies Eifen 
noch nicht erweicht, durch bloßes Entzichen von einem Theile feines 
Kohlenitoffes Hämmerbar, und in Stahl oder fogar Schmiedeifen 
verwandelt werde. Ein Mangelan Feftigfeit neben der in's Blaue 
ſich ziehenden Farbe bei Stahlgegenitänden, macht den einzigen 
Unterfchied zwilchen dem beiten Stahl und beften Eifen aus. Er— 
bist man jedoch das weißgrelle Roheiſen im freien Feuer fo fehr, 
daß ed wirflich erweicht, fo nimmt in furzer Zeit die Feftigfeit 
deifelben auf eine auffallende Weife zu; ed läßt fi in kurzer 
Zeit mit dem Hammer bearbeiten, nnd ift doch, ohne gebärtet zu 
feyn, fo feit, wie gehärteter Stahl. Es mangelt ihm aber ein 
gewiller Grad von Elaftizität, wodurch es fich wieder vom eigent- 
lihen Stable unterfheidet. Man hat diefe Sorte Stahl, die 
man Wellen: oder Willerftabl heißt, von Wellen (Schweißen), oder 
auch Acciajo selvatico, Wildftahl, weil er fih nur ſchwierig 
unter dem Hammer bearbeiten läßt, bisjegt nur zu den fogenann= 
ten Lyouer Drahtzieheifen benügt, wo es darauf anfommt, ein 
Metall von der höchſt möglichen Härte zu erhalten, dad fich jedoch 
mittelit ded Hammers auch kalt in gewillem Grade bearbeiten läßt. 

In den meiften Ländern, wo noch Frifchherde vorhanden 
find, wird zu dieſem Zwecke dasjenige weißgrelle Roheiſen ver: 
wendet, dad in den Eden der Srifchherde liegen bleibt, defhalb’ 
bloß wieder gefhmolzen nicht vor den Wind, oder die fogenannte 
Form gebracht werden kann, alfo beinahe nur ungefchmol;zened 
Weißeiſen ift *). | 

*) Eine andere Berritung des Wildſtahls werden wir fpäter beim 

Stahlfrifhen kennen lernen, 
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In Franfreich wählt man zu den Zieheifen feit undenflichen 
Zeiten am liebften Stüde von alten, fchon fange im Gebrauch 
gewefenen gußeifernen Töpfen, die durch den langen Gebrauch 
über dem Feuer in eine Art weißgrelles Noheifen übergegangen 
find, das fich zu diefer Art von Stahl vorzüglich eignet. Diefes 
Eifen hat in einer Rotbglühhige, in der ed dem Hammer nachgibt, 
noch viel zu wenig Beftigfeit, und würde deßhalb Anfangs unter 
dem Hammer in Sand zerfallen. Man fucht es defhalb in diefem 
Zuftande an einem Stück Schmiedeifen, dad in Form eines fla- 
chen Troges gefchmiedet iſt, anlaufen zu laſſen, das ihm, bis ed 
gehörige Tenazität befommt, als Unterlage und Halt dient. 

Rinmann fehon gibt eine fehr ausführliche Vorfchrift, 
ſolche Willerftahl» Zieheifen zu verfertigen. | 

Man fehmiedet nämlich von recht breiten Eifenftangen eine 
Art offener Lade oder Trog etwa ?/, Zoll tief und 5 bis 6 Zoll 
lang, 3 Zoll breit mit */, Zoll diem Boden, die man an einer 
Eifenftange anfchweißt. Diefe Lade wird nun mit den zerklei— 
nerten, und fo viel als möglich in eine gleiche Form geſchmiedeten 
Wildſtahlſtuͤkchen (Rohfriſchen) angefüllt, worauf man fie des 
Schutzes von Orydation halber, am beften mit Leinwand umwi— 
delt, die in dies Lehmwaſſer getaucht, und darin wohl durch⸗ 
gefnetet worden ift. Sept. bringt man das Ganze in den Kneif: 
bammerherd und erhigt edmöglichft gleichförmig fo lange, bis das 
Roheifen teigartig wird. Man zieht hieraufdie Dede ab, ſchlaͤgt 
die weiche Maffe in der Lade mit dem Hammer vorfichtig zuſam⸗ 
men, fo daß fie alle Theile ded Kaftens ausfüllt. Die Maffe wird 
hierauf wieder mit trodenem Thone bededt, in Schweißhige ge: 
bracht und vorfichtig gefchmiedet, und diefe Operation fo oft 
wiederholt, bis fih dad Ganze ald ein Stüd gehörig fchmieden 
läßt. Es wird dann unter dem Aneifhammmer zu Scheiben von 
»/, Zoll oder weniger Dicke ausgefhmiedet, und ift nun zum 
Durchlöchern fertig. Diefe Zieheifen beftehen natürlich auf einer 
Seite aus Eifen, das allmälig in den eigentlichen Stahl übergeht. 
Die Bafid der fonifhen Löcher wird num zuerft an der Eifenfeite 
des Zieheifens mittelſt eines Spigmeißels falt, oder auch roth- 
warm bis auf eine gewille Tiefe eingefchlagen. Die Spipe des for 
nifchen Loches, welche das eigentliche Ziehloch bildet, und natürs 
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lich in den Stahl fällt, wird zulegt von den Drahtziehern ges 
wöhnlich felbft durchgedrillt (gebohrt). 

Die Verwandlung des Roheifens in Stahl war überhaupt 
den Schmieden längft befannt. So beilern diefelben im nördli- 
hen Theile von England fehr häufig noch jept die Hufeifen mit 
Bußeifen aus, indem fie Stollen aus Gußeiſen auf die Hufeifen 
aufzufchweißen verftehen, die dann gehärtet werden, wodurd 
das Eifen nur um fo fefter wird. Diefes Verfahren führt uns. 
nun von felbft hinüber zur eigentlichen 


$. 135. 
Schmelzftaplbereitung, 
die auf einer ähnlichen Verwandlung des Roheifens in Stahl, je: 
doch im Großen audgeführt, beruht, und Zahrhunderte lang zu: 
vor, ehe man die Gtahlbereitung durch Cementation kannte, all 
den Stahl lieferte, welcher in Europa verarbeitet worden ift. 

Die Erzeugung von Schmiedeifen oder Stahl in Herden 
aus Erzen (eine Vereinigung von Hochöfen und Friſchherden) war 
Anfangs, wie noch jegt im Oriente, eine Operation nur im Kleinen 
audgeführt, zu welder der gewöhnliche Schmiedeherd,, oder for 
gar eine Grube in der Erde hinreichte, Ald der Verbrauch von 
Eifen größer wurde, fah man ſich gemöthigt auch die Herde zu 
vergrößern, große Schmiedefeuer zu bauen, deren man ſich nod) 
jegt in den Ppyrenden bedient (fatalonifche, navarrifche, bis 
fayifche Feuer). Die Qualität ded erhaltenen Produftes ift jedoch 
bier fehr unficher umd die Operation fehr langwierig und koh— 
lenverzehrend. 
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Man führte deßhalb den Herd in die Höhe, um feinen Ins 
balt zu vergrößern, um mehr Kohle und Er; auf einmal aufgeben, 
und einen größeren Eifenflumpen auf einmal erzeugen zu fönnen. 
Der Erfolg fonnte in diefer Hinficht nicht anders ald günitig 
feyn. Allein das erzeugte Produft fing nun verfchiedene Eigen: 
ſchaften zu erhalten an, fo wie ſich feine Maffe vergrößerte. Statt 
weihem Schmiedeifen war ed oft nur Stahl in verfchiedenen 
Abftufungen; eben fo oft ein Gemenge aus Stahl und Stabeifen, 
und nod öfter ein Gemenge von Stahl und einer Eifenart, die 
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viel leichtflüffiger, aber auch viel unbändiger war, als alle Arten“ 
von Stahl — diefe Eifenart war nämlich unſer Roheiſen. 
Die erhöhten Herde heißen noch jegt in Schweden Bauer oder 
Blafeöfen, und das erhaltene flahlartige Produft Blaſe— 
oder Osmundſtahl. Man erhöhte die Herde noch mehr; da— 
durch entftanden die fogenannten Stüdöfen, und in eben demielben 
Verhaͤltniſſe nahm auch im erhaltenen Produkte dad Roheifen im 
Verbältnijfe zum Stahle oder Stabeifen zu. Man hatte auch 
bier dennoch einen eigentlichen niedern Herd nöthig, um die erhal« 
tenen Produfte in brauchbaren Stahl oder in Stabeifen umzu—⸗ 
wandeln, defihalb erhöhte man die Ofen fo lange, bis man bloß 
Noheifen erzeugte, dad nun ohne Unterbrehung des Schmelj» 
prozeſſes, alſo mit größerer Kohlenerfparung, von felbit aus dem 
Dfen lief, und verarbeitete (verfrifchte) es in befondern niedern 
erden zu Stahl. Da fich jedody in den großen Herden der große 
Stahlflumpen nicht fo leicht wie der Fleine im gewöhnlichen 
Scymiedefeuer handhaben läßt: fo mußten fie mit vieler Vorſicht 
und Umficht gebaut werden, weßhalb ihre fpeziellen Dimenfionen 
früher von den Srifchern fehr geheim gehalten wurden, uud über: 
dieß jeder fich feinen Herd etwas anders baute, nad) feiner oder 
feines Meifters befonderer Erfahrung. 
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Jeder Stahlfrifchherd befteht in der Regel aud einem pas 
rallelepipedifchen gemwauerten Kaften Taf. 366, Fig. 5, 6, 4 und 
Taf. 367 Fig. B, 9, 10, 11, abcod, derim eigentlichen Herd ange: 
legt wird, 3.8. 3° breit 6 lang, und gegen 18’ über der Hüt— 
tenfohle erhaben In neueren Werfen ift der Vorherd von 
einer gußeifernen Platte i (mit dem Schlackenloche 1) eingefaßt, 
vier gufeiferne Platten k über einander dienen zur Erhöhung des 
Vorherdes, und erleichtern die Ausbeiferung deifelben; 

Der Herd felbit ift mit einer Effe überbaut, Taf. 367, Fig. 8, 
9, 10, t. Diefe Eſſe wird am beften durch Anferbalfen aus Guß— 
eifen Sig. gund 10, pund z zufammengehalten, um fo mehr, da die 
Vorderfeite der Effe offen feyn muß. Diefe Vordermauer ruht 
auf einem gufeifernen Träger Fig. g x. Vor ihr, über dem Ans 


Ferbalfen p befindet fi eine 5 Zoll tiefe, me Niſche 
Technol. Encytlop. XV. Bd. 32 
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Big. 9, 10 (und Taf. 366 Fig. 4). Am Anferbalfen p find in der Mitte 
noch fhmiedeeiferne Tragſchienen v angebracht, welche bloß °’/., 
Stein ftarfe Mauer zu tragenhaben, q, und an diefer iſt noch 
ein Schutzblech Fig. 9 und 11 angebracht, um die Arbeiter gegen 
die Radiation der Flammen zu ſchützen. 

Der Boden dieſes Herdes befteht manchmal aus Gußeifen, 
oder auch aus einem feuerfeften Sandfteine, z. B. aus Grauwa-⸗ 
denfaudftein, Fig. 8, 9, f, und ift dann gewöhnlich aus vier 
oder fünf Theilen zufammengefegt. - Auch die Seiten müjlen vor 
der Wirfung des Feuers, des Eifend und der Schlade gefchüßt, 
und defhalb mit Platten aus Sandftein oder Gußeifen belegt 
werden, Ale diefe Platten heißen in der Sprache der Hütten: 
leute Zacken a, b, c, d, in Steiermarf Abbränder, womit ins 
deifen fpeziell noch immer ein Wort verbunden wird, das die 
Seite bezeichnet, an welche die Platte oder der Zaden gelegt 
wird. Die Bodenplatte Fig. 8, 9, 10 f heißtder Friſchboden 
oder Bodenzaden; erwird gewöhnlid fo weit hohl gelegt, 
daß Kanäle für Luft oder Waller unter ihm durchziehen, der Ab— 
fühlung wegen. Gewöhnlich dient eine bloße Offnung in der 
Ejjenmauer , die Form co oder dad Efeifen aufzuneh— 
men. In den neueren Zeiten ift die Öffnung (der Formſtall) 
Fig. gu quadratifch, und der Raum für die Form durch gufeiferne 
Baden und Blöde beſtimmt, Fig.g9 und 11 uund h, welde die 
Ausbefferung fehr erleichtern. Diejenige Platte, über welcher die 
Form und durd fie der Wind in den Herd geleitet wird, heißt 
der Formzacken, oder Abbrand a, die diefem Formzacken 
gerade gegenüberfiehende Platte der Gichtzaden b oder das 
Voreiſen, und dietinie, die diefe Zaden mit einander verbin- 
det, gibt Die Breite des Herdes an. Die vordere Platte, 
vor welcher der Arbeiter ſteht, und wo er die Schlacke abläßt, 
heißt dverSchladenzaden d oder Vorderzaden, in Stei— 
ermarf auch dad Sinterbleh, und er hat unten die Offnuns 
gen zum Ablaffen der Schlade in fih, Dem Scladfenzaden ge- 
genüber ijt der Hinter» oder Afchenzaden, auch Wolfßs 
eifen genannt, c. Über diefen Hinterjaden ragt oft noch eine 
Platte hervor zum Zufammenhalt des Feuers. ine Linie, die 
den Vorder» und Hinterzaden mit einander vereinigt, gibt die 
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Länge des Herded an. Diefe fenfrechte Linie von der Form 
bis zum Frifchboden oder Bodenzaden mißt die Tiefe des Her: 
ded. Diefe Tiefe it von großer Wichtigkeit für den Stahlfrifch- 
Prozeß, und fie beträgt an 6—ı8”, Mach der Tiefe richtet fich 
der Gang der Arbeit im Herde und die Qualität ded Produftes, 
Die Tiefe muß defhalb wechfeln mit der Qualität des zu verars 
beitenden Roheiſens. Der Bodenzaden iſt entweder horizontal 
gelegt, oder er ift bald gegen die Form, bald gegen die Gicht, 
bald gegen die Arbeiter oder den Schlackenzacken geneigt. 
Ein folcher Herd, vorzüglich bei einem Bodenzafen aus Guß— 
eifen, wird dann noch mit Kohlenlöfche ausgeftampft, in der ges 
wöhnlich erft die eigentliche Grube für die Friſcharbeit gelaffen 
ift. Bei gewilfen Stahlfrifcharten, wo ein befländiges Rühren 
im Herde wie in einem Puddlingofen nothwendig ift, würde ein 
Boden von Kohlenlöfche fehr bald zerflört werden; man nimmt 
deßhalb ald Bodenzaden eine oder mehrere Sandſteinplatten. 
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- Bon der Windführung hängt beinahe ganz der gute oder 
ſchlechte Gang der Srifcharbeit ab. Man hat defhalb zu fehen: 
1) Auf die Entfernung der Form vom Hinterzaden; 
2) auf die Größe ded Formauges, und das Hereinragen der 
Form in den Herd; endlich, ald Hauptfache, auf die Neigung der 
Form gegen den Frifchboden. Diefe Neigung nennt man auch 
dad Stechen der Form. 

Die Neigung der Form wird durch die Formwage beftimmt, 
und der Stahlfrifch- Prozeß unterfcheidet fich vom Eifenfrifdy Pro: 
zefe in der Negel dadurch, daß, während bei diefem die Neigung 
der Form gewöhnlicdy über zo Grade beträgt, beim Stahlfrifch- 
Prozeſſe die Neigung der Form in der Megel nicht mehr als die 
Hälfte beträgt, weil höchſtens die Hälfte Kohlenjtoff des Eiſens 
beim Stahlfrifh: Prozeffe verbrannt zu werden brauht — oft 
bat aud die Form gar feine Neigung — dieß alles 
richtet fih nach der Qualität des Roheiſens. 


$. 139. 
Das zum Stahlfrifchen geeignetfte Eifen ift, wie wir fchon 
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oben bemerft haben, das weißgelbe Roheifen, in der möglichit 
niedrigften Temperatur erblafen; alfo Eifen aus den reiniten 
‚manganhaltigen Erzen, verwitterten Spatheifenftei- 
nen, Blauerzen, bei weiten und niederen Obergeftellen deö 
Hocofens erblafen, fo wie bei ſchweren Sägen, indem dad Quan⸗ 
tum von Kohle zu dem des Erzed fo gering ald möglich ift. 

Arten eines foldyen Roheifens find: ı) Die Spiegel: 
floffen, welde den Übergang zum grauen Roheiſen bilden, den 
meiften Kohlenftoff, und den wenigften Stidftoff enthalten... Dieß 
Spiegeleifen bricht, wie befannt, mit fcheinbar ebenen, fpiegeln- 
den Abfonderungs:-Flädhen. 2) Die blumigen $lof 
fen folgen in abfteigender Ordnung auf die fpiegeligen. Sie 
werden fo genannt wegen ihrer blumen: oder federartigen Kry⸗ 
ftallifationd: Zeichnung auf der ziemlich rauhen Bruchflaͤche. End» 
lid) 3) das luckige oder Löcherige Floß, welches den geringſten Grad 
von Blüffigfeit annimmt, ein mehr körniges, von zahlreichen 
Löchern unterbrochenes Gefüge, welches das geringfte Kohlenftoff- 
und das größte Stidjtoff- Quantum enthält. 

In einigen Gegenden verarbeitet man auch wirfli graues 
Roheifen vom Gaargange — aber auch diefes muß aus 
manganhaltigen Erzen erblafen feyn. Immer jedoch 
verlängert, wie wir im theoretifchen Theile gefehen haben, die 
Verbrennung des Kohlenftoffes, die nur mittelbar dur 
Schlacke gefhehen kann, den Prozeß ungemein, und es it nur 
die Unthunlichfeit fchuld, bei gewillen Erzen den Hochofen in 
einem andern ald dem Gaargange zu erhalten, daß man ſolches 
Eifen zur Stahlbereitung wählt. 

#4 ! Da fich jede Roheifenfprte gemäß ihrer hemifchen Konftitus 
tion während des Entfohlens anders verhält: fo hat der Arbeiter 
died Verhalten, je nachdem es fich in Bezug zur Güte des zu ers 
zeugenden Produftes günftig oder ungünftig verhält, nach empi⸗ 
rifhen Regeln in zwei Hauptklaſſen gebracht, er theilt es ı) in 
gaarfhmelzendes Noheifen, und nennt den Gang des Eifen- 
Prozefles, den dies gaarfchmelzende Noheifen veranlaßt, den 
gaaren Bang (Oaargang); 2) in rohſchmelzendes Roheifen. 
Der Bang des Frifh:Prozeifes, der durch diefes Roheiſen 
veranlaßt wird, heißt der Rohgang des Friſch-Prozeſ—⸗ 
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fes. Unfer bier angeführter Gaar- und Rohgang darf jedoch 
nicht mit dem Noh: und Gaargange ded Hocofend verwech- 
felt werden, welch Tegterer unter diefen Benennungen Eifenforten 
von gerade entgegengefegter Qualität liefert, fo daß Eifen durch 
den Gaargang ded Hochofens erzeugt im Frifhherde Rohgang, 
hingegen durch den Rohgang im Hochofen erhaltenes, im Brifch- 
berde Gaargang verurfadht. | 

Gaarſchmelzendes Roheifen heißt auch in gewiffer Beziehung 
im Steiermärfifhen füßes Eifen, weil es alle das Frifchen 
befördernden Eigenfchaften befigt. Dagegen bezeichnet der Fri: 
fher mit fauer alles Eifen, das roh niederfchmelzt, alfo den 
Bang der Arbeit verzögert. 
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Saarfhmelzig ift nämlich das weißgelbe Roh— 
eifen, aus verwitterten &patheifenfleinen (manganhaltigen 
leichtflüſſigen Erzen) erblafen, bei überfegtem oder Rohgange des 
Hochofens. Es ſchmilzt nur breilich ein, und verwandelt ſich 
“ verhältnigmäßig fehr rafch in Stahl, und dann auch in Stabeifen. 
Diefes Eifen verhält fi beim Gaargange des FrifchProzeffes, 
den es hervorruft, immer hart und zähe im Herde, wenn man es 
mittelft des Spießes befühlt. Dieß ift auch die Konfiftenz, die 
das Roheifen bei allen Friſch Operationen im Herde befigen muß, 
wenn die Arbeit gut vor fich geht. 
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Der Baargang im Herde wird indeilen auch bei minder gut: 
artigem Roheifen erzwect: 1) durch flaches nicht tiefes Feuer 
von etwa 6—7 Zollen; 2) durch eine gegen die Form geneigte Lage 
des Friſchbodens; 3) durch einen feuchten Herdgrund; 4) durch 
ſchwachen Wind; endlich 5) durch Zufchläge, die eine rafche Ver: 
brennung des Kohlenftoffes, Eifens und Kiefels bewirfen, naͤm— 
lich durch Zufag von Eifenorydul oder Sammerfhlag, 
oder auch Manganoryd u. f. f. 
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Auch die Schlade, die fich bei diefen Gange erzeugt, hat 
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eine eigenthümliche Zufammenfegung. Sie ift ein Subſilikat; in 
der Hauptfache Fiefelfaures Eifenorydul von verfchiedener Zus 
fammenfegung, da fie zu firengfläflig ift, um zufryftallifiren, und 
fo eine definitive Verbindung herzuftellen. In ihre ift indeflen 
das Eifenorydul das vorherrfchendfte Element; die Kiefelerde 
beträgt nur 7—8 Prozent. Die Hüttenarbeiter haben ihr den 
Namen Srifhfhlade, gaare Schlacke, Kochſchlacke, 
SHammerweih, Schwaal gegeben, und erfennen fie au ih» 
rer dem Eifen entfprechenden Dickflüſſigkeit im Feuer, ihrer 
weißen Sarbe im Fluffe, an ihrem langfamen Erftarren, dann 
nach dem Erkalten an ihrer Schwere, ihrer verhältnifmäßig 
lihten Barbe, ihrem dichten Halbmetallifch glänzenden 
Bruche, 
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Rohſchmelzendes Eifen, auh Sauer odır Sauer: 
eifen genannt, ift alled dünnflüflig fehmelzende und defhalb im 
Herde mittelft des Schratſpießes nicht zu fühlende Roheiſen. 
Dahin gehört alles graue Roheiſen, Kohlenjtoff, Aluminium und 
Kiefeleifen enthaltend, nebft fogenanntem Graphit, das bei gaarem 
Hochofengange in hoher Dfen:Temperatur erblafen it. 
E8 bleibt ungemein lang flüffig im Herde und frifcht nicht, ohne 
unter Berührung von Schlacke zuvor ind Kochen gerathen zu 
feyn, gerade wie im Puddling:Frifhofen, ‚Der Gang des Fris 
fhens im Herde, der durch folches Eifen hervorgerufen wird, heißt 
Rohgang. 

$. 144. 

Er kann auch bei anderen Eiſenarten eingeleitet werden: 
1) durch ein tiefes Feuer; 2) durch große Entfernung der Form 
vom Hinterzaden; 3) durch eine flehende Form; 4) durch eine 
enge Formmündung; 5) durch zu viel Wind; 6) durch zu dünne 
Noheifengänge, die zu ſchnell heiß werden, und fo auch zu fchnell 
fhmelzen; 7) durch einen gegen die Gicht geneigten Herdboden; 
und 8) endlich durch Zufchläge, die den Rohgang befördern, alfo 
durch Rohſchlacke felbft, oder Sand und gleichfalls auch fandhal: 
tige Kohle. 

Nicht allein durch die Slüffigfeit des Eifens im Herde gibt 
fi) der Rohgang zu erfennen, fondern auch durch die Schade. 
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Diefe, Rohſchlacke, Rohlech, Heißlech, Abſtoß— 
weich genannt, iſt ſehr dünnflüſſig, fließt mit dunkel— 
rothem Lichte und erſtarrt ſehr ſchnell. Nach dem Erfalten iſt 
fie in der Regel blafig, leicht, und hat eine ſchwarzgraue metalli- 
ſche Sarbe, viel dunfler ald die Gaarſchlacke. Sie ift gleichfalls 
ein Eifenorydul-Bilifat, aber mit einer größeren Menge Kiefel: 
erde als die Saarfchlade: fo daß fie ein halbfiejelfaures Eifen- 
orpdul bildet, in der Zufammenfegung dem Chryfolith gleich, aus 
68,84 Eifenorydul und 31,16 Kiefelerde beftehend. 

Nachdem wir diefe nöthigen Bemerkungen über die Stahl: 
eifenforten und ihr Verhalten im Zrifchherde vorausgeſchickt ha— 
ben, wenden wir und zur Operation des Stahlfrifchens felbft. 
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Ale die gegenwärtig üblichen Erzeugungd: Methoden von 
Roh: oder Schmelzftahl laffen fich unter zwei Hauptarten zufam: 
men fallen. Diefe find nämlich die "gewöhnlichen Rohſtahlſchmiede, 
und dann die Brescian oderwälfhen Schmiede. 

Alle Operationen im Stahlfrifchherde unterfcheiden fich, wie 
wir fchon im theoretifchen Theile gefeben haben, von denen im 
Eiſenfriſchherde dadurch: daß man das Eifen, deilen Kohlen: und 
Kiefelgehalt nur zum Theile verbrannt werden foll, nicht durch 
unmittelbare Einwirfung des Luftſtromes auf die Fleinften Theile 
der Maife behandeln darf, weil fonft Kohlenftoff und Mangan fo 
lange verbrennen, - ald noch irgend eine etwas bedeutende Quan— 
tität von ihnen vorhanden it. Soll demnach Stahl entitehen, fo 
muß die Verbrennung von Kohle und Mangan durch die Wirfung 
der die Maffe überziehenden äußeren Schladfe gefchehen. Das 
Eifen muß auch deßhalb unter dem Winde gehalten werden; 
daher die flache oder gar nicht geneigte Form. Das Roheiſen 
felbft, das einmal im Stahlherde eingerennt ift, darf eben defhalb 
nicht, wie im Eifenfrifch- und Puddlingherde wieder zerſtückt 
und aufgebrochen werden, um feine Maffe auch im Innern dem 
Winde audzufegen. Daher fommt aber auch das Eigenthümliche 
aller diefer Schmelzftapl- Methoden, daß ihr Produkt immer eine, 
obwohl ftreng gefchiedene, Aggregation von Stahljorten verfdie: 


\ 
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dener Art, und alfo verfchiedenem Härtegrade ift, daf demnach 
in einer und derfelben Schmelze die Produfte gehörig fortirt wer⸗ 
den müjlen, um die feinften Sorten von den mittleren und grö— 
beren genau zu trennen, wenn man fich auf die Güte deö Pros 
duftes verlaſſen will. 
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Die erite Methode des Stahlfrifchens im Herde yerfält in 
drei Unterabtheilungen. 

Die erfte Unterabtheilung wendet luckige oder blumige Floſ⸗ 
fen an, und bereitet aus ihnen unmittelbar Stahl, in den Hart⸗ 
Zerrennhämmern; fie fommt defhalb auch auf dem kürzeſten Wege 
zum Ziele, ift jedoch nur bei dem allerreinften Eifen auszuführen. 
Dahin gehört die Rohſtahlfriſch Methode im nördlichen Steier- 
marf und bei &t. Gallen, auch theilweife in Tirol. Die zweite 
wendet die nacht folgende Eifengattung, dad Spiegeleifen 
an. Sie ift durch die Befchaffenheit der Eifenerze von geringer 
rer Büte bedingt, und im weftlichen Deutfchland, im Fürftenthum 
Siegen, fo wie auf einigen Hüttenwerfen in Frankreich und auch 
in Schweden zu Haufe. Des Roheifens wegen ift die Bereitung 
etwas umftändlicher. Die dritte Unterabtheilung verfrifcht graues 
gaared Moheifen, weil die den Erzen beigemengten Kıefel feinen 
Rohgang des Hochofend zulajfen. Diefe Methode ift in Weft« 
phalen und Schlefien üblich, und ift am allerumftändlichiten. 
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Bom Stahplfeuerin Steiermark und im Diftrifte von 
Et. Gallen. 

Im fteierifchen Rohſtahlfeuer benügt man, wie ſchon gefagt, 
die gaar fchmelzenden Floſſen aus den Blauöfen von Vordern» 
berg, welche die Blauerze des Eifenerzbergesö verarbeiten. 
Die Operation des Stahlfrifchens felbft dauert gegen 4'/, Stunde. 
Die Kloffen find in der Hegel ftrahlig auf der Bruchflähe und 
geben einen hellen Klang. 


$. 149. | 
Bei diefen Robftahlfeuern wird dem Form: und Bichtzadfen, 
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beide 24° Tang, eine zwar parallele, doch geneigte Richtung 
gegeben: fo daß der Formzacken, Taf. 367, Fig. 3, a ſich nur 
2 Zoll gegen das Feuer neigt, der Gichtzaden b um eben fo viele 
ZoU vom euer weogfällt, das Wolfseifen oder der Hinterzaden c 
und das Ginterbledy oder der Worderzaden d, Big. 4 und 5, je⸗ 
des 28 Zoll lang, mit den beiden übrigen Zaden rechte Winkel 
bilden. Im Vorderzaden find noch überdieß 4 über einander 
liegende Schladenlöcher. Über dem Hinterzaden ift eine vertifale 
Platte £ zum Zufanmenhalten des Feuers. 

Das Kormauge ift halbrund, Fig. 3 und 4, e hat ı '/, Zoll 
Durchmeffer und ein Obermaul von ı '), Linien. Es ift 14 Zoll 
von der Herdfohle entfernt, ragt 4 Zoll über den Formzacken hin: 
aus in dad Feuer hinein, und bat eine Neigung von 10'/, bis 
höchſtens 17°. 

Auch geht die Achfe nicht durch die Mitte des Herde, fon- 
dern fie ift nach der Vorderfeite deffelben gerichtet und macht mit 
der Mittellinie einen Winfel von 16 — 17°. 

Die beiden Düfen gg find rund und ihre Mündung hat 
1 ?/; Zoll Durchmeffer. Sie liegen nicht im gleicher Entfernung | 
von der Formmündung; ; die eine ift5, die andere 5'/," von derfel 
ben zurüdliegend, Nachdem die Zaden an ihrem Plage find, 
macht man zuerft ein föhliges Lager von Stein, Fig. 3 und 5, h 
ftampft auf diefed eine 4 Zoll dicke Schichte von Lehm i und führt 
auf diefer den Boden aus feuchter Loͤſche auf, k, ohne ihn feft zu 
fchlagen. Oben erhält er eine fchüffelförmige Vertiefung von etwa 
6 Zoll Tiefe. In der Aushöhlung diefes Löfchbodens wird num 
das Feuer aus (von aller Löfche und Fleinen Stückchen durch weite 
Siebe gereinigten) Kohlen. gemacht, un? noch überdieg mit Löfche 
oder einem Löfchfrang zufammen gehaltn, der auf der Löfchbanfgq 
ruht, und unter welcher fich die Schlufengrube r befindet. Auf 
den Gichtzaden legt man zuvor einige weiche Hammerabfaͤlle. 


$. 150. 
Alle diefe euer werden nicht allein zum Einfchmelzen des 
Roheiſens, fondern zugleich auch zum Audheizen der Quppen ges 
braucht, die man von der voraus gegangenen Operation erhielt, 
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Die aus diefen Luppen erhaltenen Kolben, Sig. 5, 1, werden 
deßhalb in lange Zangen gefpannt, und vermittelt des Spann: 
reifes n feftgehalten. So bringt man fie in's euer, Tegt auf den 
Gichtzacken reiche Schladen, bededt fie wohl mit Kohlen und 
rücdt eine nach der andern vor die Form, fo daß nur eine nad 
der andern den nöthigen Higegrad erhält. Erft nad) einer Stunde 
beginnt man mit dem Ausfchmieden (wobei man die glühenden 
Luppenſtücke zuerft raſch in Faltes Waller taucht, damit fie in 
ihrem noch ziemlich rohen Zuftande unter dem Hammer leben 
(das ift ganz bleiben). Während des Verlaufes diefer Stunde hat 
ſich auch der Herd hinreichend angewärmt, um mit dem Nieder: 
fhmelzen (Einrennen) des Floſſes beginnen zu fönnen. 

Man theilt nun das einzurennende Eifen in 4 Theile, und 
fpannt die erften zwei Theile in zwei Zangen, den oben gedach— 
ten ähnlich, und bringt die eine fo ind Beuer, daß fie etwa 5’ 
über und 5 von der Form zu liegen fommt. Um fie in diefer 
Lage feft zu halten, und fie zu verhindern, daß fie nicht tiefer ind 
Seuer finfe, wird fie hinten mitteljt angehängter Gewichte im 
Gleichgewichte erhalten. Zugleich gibt man alle die Abfälle und 
Broden, die beim Ausfchmieden der Luppe der vorausgegangenen 
Dperation erhalten wurden, mit auf. Die zweite wird hinter die 
erfte gelegt, damit fie fi) anwärme, während die erjte abſchmilzt. 

Diefe Zangen werden nun mit großen guten Kohlen bes 
deckt, der Herd überhaupt während der ganzen Operation voll 
Kohlen gehalten, das Feuer mittelft eines angefeuchteten Löfch- 
franzed zufammen gehalten und mit Waſſer befprigt, in weldyem 
Thon aufgefhlämmt worten ift, was während der ganzen Dauer 
der Operation wiederholt wird, fo oft man Kohlen aufgibt, und 
das Eıfen raſch eingefhmolzen, weil ed im entgegengefegten 
alle nur Eiſen geben würde, Zur felben Zeit licht man auch die 
Schlafe ab, wenn fi) deren zu viel im Herde befinden follte, 

Während nun das Floß einſchmilzt, was in einer Stunde 
gefchehen ift, fährt man umuaterbrochen mit dem Ausfchmieden 
der Kolben fort, fo daß man geendet hat, wenn das Eifen in den 
Zangen eingefhmolzen if. Mas faßt num die legten zwei Theile, 
oder die legte Hälfte der einzmwennenden Sloffen wieder in zwei 
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oder eine Zange, bringt fie wieder in’d Feuer, gibt wieder Koh: 
len auf, und haͤlt fie mittelft des Löfchfranged zufammen. In 
einer Stunde ift auch diefer Theil eingerennt *). Der Friſcher, 
der immer Acht zu geben hat, daß die verbrennenden Kohlen 
durch neue erfegt werden, zieht num die Zange zurüd, und läßt 
das Eifen noch */, oder '/, Stunde im Herde, wobei der Brifcher 
böchftens die Form noch etwas hebt, um den Wind flacher zu 
führen **). Nun wird dad Bebläfe abgefchügt, damit die Stahl: 
maſſe im Herde geitehe, auch der Löfchkrang weggeriifen, die 
Kohlen audgeräumt, daß nur die Oberfläche deö Herdes bededt 
bleibt, die Stahlluppe nad) einiger Zeit, wenn fie feſt gewor- 
den, aus dem Feuer genommen, und unter dem Hammer ge— 
zängt, und endlich mittelſt des Setzeiſens in vier Theile zer- 
fhroten, die man wieder auf den Herd legt zum Ausziehen 
während der nächſten Operation, zu welcher der Herd während 
des Zängens, wie Anfangs befchrieben, vorgerichtet wird. 


$. 152. 

Sit das Eifen gehörig gaarfchmelzig, fo it ein Schladenzus 
fa unnöthig; ift hingegen das Eiſen rohſchmelzig, fo fegt man 
immer, und zwar alle Viertelftunden, oben- Gaarfchlade auf, 
während man unten beim Lochhohl die Schlade abſticht. Die 
Form muß dann aud) mehr ftechend geführt, der Wind jedoch ges 
fhwächt werden, und fo im umgefehrten Falle. 


$. 153. 

Der Schmied unterfcheidet fehr Teicht während des Zängens, 
daß die Stahlluppe aus zwei verfchiedenen Arten zufammengefegt 
ift, wovon die eine, der befte Stahl, den Schlägen ded Hammers 
mehr Widerftand entgegenfeßt, ald der andere oder weichere, 
und er ſucht fchon während des Schmiedens diefe verfchiedene 





*) Stiht man den Stahl zu diefer Zeit durch das oberfte Schlak⸗ 
kenloch ab, fo erhält man eine Art Willerſtahl oder Wildſtahl. 

”", So verwandelt fi ohne alle fremde Beihilfe das Noheifen in 
Stahl. Man fügt die Neigung diefes Eifens zum Verdicken 
ſchon beim Begiune des Einrennens. 
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Sorten in eine ſolche Lage zu bringen, daß man fie mittelſt des 
Sepeifens beim Theilen der Luppe abfondern fann. 


$. 154. 

Die eigentliche ſtrenge Sortirung wird erft nach vollitändis 
gem Ausreden und Ausziehen vorgenommen. Die vier Quppen- 
flüde werden nämlich während der nachfolgenden Operation zu 
vierfantigen Stäben von ı'/, Quadratzoll ausgefchmiedet. Diefe 
muͤſſen, wenn fie noch Firfchroth glühen, in fließendes Waſſer ges 
worfen werden, daß fie fogleich härten, worauf fie in Stücke zer⸗ 
fhlagen, nad) dem Gerbeſtahlhammer geführt, und dort fortirt 
werden. 

Was beim Auffchlagen auf einen Amboß ſchon nach mäßigen 
Schlägen abfpringt, ift Rohſtahl (Rauhſtahl), was fchwer 
oder gar nicht abfpringt, gibt Mod oder Senfenfhmiede 
jeug und Zwitter- oder Hammereifen, hartes Stabei— 
fen, dad zu Radreifen und dergl. verwendet wird. — Hundert 
Theile diefes Rohſtahleiſens geben durchfchnittlich etwa 

60 Theile Edelftahl, | 

20 Theile Mod oder Mittelkür, 

ı0 Theile Hammereifen, 

10 Theile rechnet man Abbrand. | 

Auf den Zentner Rohftahl kann man gegen 3a'/, Kubifs 
fuß weiche Holzfohlen rechnen, was ein bedeutender Brennma«- 
terialaufwand ift. | 

Drei Schmiede bei zwei Herden und einem Hammer pro- 
duziren in 15 Stunden 10 Zentner Rohſtahl; denn in 4 bis 4'/, 
Stunden it eine Schmeljung fertig, während welcher zugleich 
ausgereckt wird. Auch der auf diefe Art gewonnene Rohſtahl ift 
noch von verfchiedener Qualität. Er muß defhalb gleichfalld wie: 
der wohl fortirt werden. Die allerfeinften Stüdfe, die man aus— 
lefen kann, geben den Meißelſtahl, auch für Münzftempel 
verwendbar. Die zweite Sorte wird dem Serben unterworfen, und 
gibt den Scharfahitahl, der am meiften im Handel vor: 
fommt, und als Handelöproduft auch der befte Schmelzftahl 
ift. Auf ihn folge dann das Mittelzeug, endlidy der Zwick— 
ſchmiedeſtahl, ſehr weicher, aber im Gegenfage zum Mod 


- 
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wirflicher Stahl im erflen Grade. Vergl. Jars metallurgifche 
Reifen, Bd. I, S. 83; Rambourg, im Journal des mines, 
Nr.89, ©. 380— 389; Karftend metallurg. Reifen, ©. 407. 


$. 155, 

Auch im weftlihen Deutfchland finden fi ungeheure Spat⸗ 
eifenfteinlager im berühmten Stahlberge bei Mufen, einige Stuns 
den nördlich vom Fönigl. preußifhen Städtchen Siegen. Diefer 
Spatheifenftein ift ein aus drei Trümmern beftehender Stock im 
Zhonfchiefergebirge auffigend, jedoch in der Regel von Kupfer: 
und Schwefelkies durchzogen, und dieß um fo mehr, je mehr die 
Zrümmazer von der Hauptmaſſe entfernt liegen. In der Mitte, wo 
fi) die drei Trümmer vereinigen, ift der Spatheifenitein am rein- 
ſten. Nur hie und da zeigen ſich einige eingefprengte Fahler ;z 
theilchen. Diefe geringe Beimengung jedoch ift hinreichend, zur 
Schmeljftahl:Bereitung ein ganz anderes Verfahren nothwendig 
zu machen, wie dieß im Steierifchen der Fall if. Ein fo geringes 
Verhältniß der Kohle zum Erze beim Verſchmelzen deffelben in 
Hodhöfen, als dieß zu Vordernberg im Steiermärfifchen an- 
gewendet wird, daß ein fortdauernder Rohgang im Hochofen 
unterhalten wird, wäre im Siegen’fchen nicht anwendbar, ohne 
eine Verfegung oder überhaupt einen unregelmäßigen Gang des 
Hochofens zu veranlajfen. Man muß dort überhaupt immer fo 
viel Kohle mit aufgeben, daß ein Gaargang des Hochofens, 
und als Hefultat Spiegelflojfen entfiehen. Spiegelfloifen beim 
Saargang des Hochofens erzeugt, find im Stahlfrifchfeuer, wie 
wir fchon oben erwähnt haben, robfchmelzend, und erzeugen 
deßhalb Rohgang im Frifchherde, 


$. 156, 

An ein von ſelbſt erfolgendes unmittelbares Verdicken des 
eingerennten Roheiſens im Stahlherde, wie dieß zu St. Gallen 
Statt findet, ift deßhalb nicht zu denfen, weil das Eifen, zu viel 
Kohlenftoff enthaltend, immer flüffig, d.h. rohfchmelzend, in den - 
Herd gelangt. Man muß defhalb einen Gaargang des flüfligen 
Eifend im Herde durch fünftlihe Mittel zu veranlaſſen fuchen, 
nämlih, wie wir oben angegeben haben, durch öftered Ablaſſen 
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der Nobfchlade; denn das Eifen begin zu gaaren im Vers 
bältnijfe der fi) mindernden Rohſchlacke, durch gaarende Zu: 
fhläge, dann durch den Feuerbau und endlich durch gehörig 
geführten Wind. 

Allein diefes Gaarwerden der ganzen Mafle im Herde 
würde die lange Zeit von 10— 11 Stunden erfordern, da es 
unmittelbar nur auf Koften der Schlade gefchieht, und zulegt 
dennoch, weil fih dad Eiſen in allen Eden des Herdes verbrei: 
ten würde, nur ein höchſt ungleihförmiges Produft erzielt wer 
den. Man war defhalb genöthigt, das zu einem Schrei (Stahl: 
luppe) zu verwendende Roheiſen in 6—7 Theile oder Heißen 
von 60, 3o und 20 Pfund zu theilen, jede Portion für fid 
einzufchmelzen, zuerft zur halben Gaare zu bringen, und dann 
erſt eine weitere Portion zuzufegen, wodurch, die Operation ftatt 
in 11 in 8 Stunden vollendet wird, wobei man immer noch 
Zeit genug gewinnt, dadfelbe Feuer zum Ausreden aller in der 
vorhergegangenen Operation erhaltenen Robftahlftüde (Schirbeln) 
zu benügen. Man frifcht defwegen nad) diefer Art höchſtens 50 
Zentner Rohſtahl wöchentlih, bei einem Kohlenaufwande von 
vielleiht ı8 Kubiffuß harten Holzfohlen für den Zentner, und 
einem Abbrand von nahe 27 Prozent. 

Zum Miederfchmelzen ſtellt man jede Heiße an den Gicht: 
zaden (Widerblafe) etwas geneigt unmittelbar vor den Wind. — 
Zur erjten Heiße, welche die Operation einleiten muß, darf jedoch 
noch nicht Spiegeleifen, fondern muß gaarfchmelziged oder halbirted 
Roheiſen von 30— 40 Pfund genommen werden. Man muß es 
bei fehr ftarfem Winde niederfchmelzen, damit es gehörig flüllig 
werde, fi auf dem Herdboden audbreite, und was die Hauptfache 
ift, fi) gehörig von der Schlacke (Lacht) fcheide. Iſt dieß nicht der 
Fall, nämlih die Maffe nicht duünnflüjfig genug: fo muß man 
Lehm oder Stüde von gebrauchten Herdbodenfleinen zufegen, um 
die Schlade in gehörigen Fluß zu bringen, Diefe erfte Heiße, obs 
. wohl fo flüjfig, daß fie fich mit dem Sinterſpiſſe nicht mehr füh: 
len läßt, breitet fich jedoch auf dem Herdboden nicht weiter auß, 
ald daß fie nur noch in einigen Zollen Entfernung von den Zacken 
bleibend, gehörig vom Winde influenzirt werden fann. 

Nach einiger Zeit jedoch fängt die früher fo fluͤſſige Maſſe 
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fich zu verdiden an, daß fie ſich mittelft des Sinterfpießed wie 
weiche Butter anfühlt. Dieß nennt der Frifcher das Wieder: 
fommen der Heiße, und dieß zeigt den Zeitpunft an, in wel— 
chem die Robfchlade bis auf etwa 2'/, Zoll vom Eifen abgelaffen 
werden muß. Nun beginnt dad Eifen immer mehr und mehr zu 
gaaren, fo daß ed fidy mit dem Spieße, womit der Srifcher den 
Zuftand des Eifend fortwährend unterfucht, nicht mehr umrühren - 
läßt, fondern gerade noch Eindrüde von demfelben annimmt; die 
it der Zeitpunft, um eine zweite Partie zu 70 — 80 Pfund Roh- 
eifen aufzugeben, die gleihfalld no nicht rohſchmelzendes 
Spiegeleifen feyn darf. Sie wird in die Mitte des entftandenen 
Stahlkuchens im Herde gelegt, und erweicht diefen Stahlklum— 
pen entweder ganz oder doch fo, daß nur ein Rand deilelben ſte— 
ben bleibt. Iſt dieß der Fall, fo muß er mit dem Spieße aufgebro- 
chen und in der Mitte die Maſſe gedrüdt werden. In einer hal- 
ben Stunde darauf tritt dad gaarende butterartige Verdicken 
wieder ein, wie zuerft, und dann wird die Schlacke wieder auf 
a'/, Zoll abgeftochen, oder noch tiefer und früher, wenn ein fehr 
gaarer Gang ſich im Herde zeigt; fonft erhält man eine Eifen- 
baut. Die Maffe beginnt immer mehr auffchwellend zu Fochen 
(der Gasentwicklung wegen), oder in der Sprache der Brifcher 
die Heiße fömmt hoch wieder. 

Hat ſich die Maſſe wieder gehörig verdichtet, fo fept man 
die dritte Partie von 65—70 Pfund zu. Der Stahlfuchen wird 
dadurch in der Mitte wieder bis auf den Herdboden flüflig — 
ein bandbreiter Rand des Stahltuchens bleibt jedoch fehon fie: 
ben, aber auch diefer muß ſich wenigftens weich anfühlen und 
durchfiechen laffen. Alle Erfcheinungen treten wieder ein, wie 
zuerſt. | 

Beim butterartigen Verdiden ftiht man jedoch etwas mehr 
Schlade ab, und läßt dann das Eifen auch etwas gaarer und 
härter werden, ald zuvor, jo daß man mit dem Spieße in der 
Mitte nicht bis auf den Herdboden gelangen fann. 

Dann fommt die vierte Heiße von bo —65 Pfund, Diefe 
vierte Heiße darf nun den ganzen Schrei nicht mehr auflöfen, 
sit er ſchon fo gaar geworden ift, daß er dadurch zu flarf 

werden würde. Man macht deßhalb mittelft diefer Heiße 
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nur ein Loch von etwa einem Fuß Durchmeifer in der Mitte des 
Schreies (der Luppe), jedoch bis auf den Boden. Beim butters 
artigen Verdicken wird wieder, und noch mehr Schlacke ald früher, 
abgelajlen, fo daß nur höchitend ſechs Zoll am Spieße hängen 
bleiben, damit die Heiße ſo hoch als möglich wiederkomme. Ge⸗ 
ſchieht dieß nicht, ſo ſind die erſten Heißen zu gaar geblaſen, 
und dann muß beinahe alle Schlacke abgelaſſen werden, um das 
Feuer kraͤftiger auf dieſen Schrei wirken zu laſſen. 

Laͤßt man viel Schlacke auf einmal ab, und erzeugt deß⸗ 
halb einen großen, beinahe feeren Raum im Herde: fo tritt der 
nun weniger Widerftand findende Wind mit großer Heltigkeit 
aus der Gluht des Herded hervor, die deghalb in flarfer Flam⸗ 
me auflodert, was der Arbeiter dad Slammen heißt. Hat 
diefes Flammen 3—3 Minuten angehalten, fo verflopft der Ars 
beiter das Schlackenloch, und gibt, wenn das Slammen zu 
lange gedauert und die Heiße zu trocken geworden, fo hoch auf: 
fchwillt, daß fie die Form zu verjtopfen droht, wieder eine 
Schaufel voll Schlacke in den Herd zurück. Durch diefes Hoch⸗ 
wiederkommen der vierten Heiße wird jedoch eine ganz eigen: 
thümlihe Stahlart erzeugt, die weniger Kohlenftoff als die 
übrigen am Rande ded Schreies enthält, defhalb weiher iſt, 
und beim Ausfchmieden ald Mittelfür abgefondert wird. Laͤßt 
man deßhalb in diefem Zeitpunfte zu viel Schlade ab, fo er 
hält man Stahl mit wirflihem Eifen gemengt. 

Mit diefer Heiße ift der eigentliche Schrei an der Außen: 
feite gebildet. — Die folgende fünfte Heiße, die man noch eins 
fhmilzt, nachdem die Maſſe in der Mitte fo sähe, wie Harte 
Butter geworden iſt, und daß man mit dem Spieße den Boden nicht 
mehr erreicht, darf deßhalb Ddiefen Schrei nicht mehr bis zum 
Rande erweichen. Kann man demnach in der Mitte nit mehr 
mittelft ded Spießes bis auf den Boden fommen, fo legt man 
in die Zange die neue fünfte Heiße von 40—45 Pfund auf, 
welche die erite Ginbannheiße genannt wird. Diefe macht 
bloß ein Loc von 8—ı0 Zoll Durchmeffer. Sie muß fo gaar 
werden, daß fie zähe und fteif anzufühlen iſt; das Zeichen die 
fer eigentlihen Gaare ift ein dichter Gaarſpan, Friſchvogel 
genannt, der ſich weißglühend dicht um den Spieß legt, 
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und beim Anfchlagen des Spießed an einen feiten Gegenftand nicht 
in Stüden herabfallen darf, wie die frühere brüchige Nohfchlade. 

Das Erfcheinen dieſes Friſchvogels ift bei den nachfolgenden 
Einbrennheißen ein Zeichen zu ihrem Einlegen und zum Ablaifen 
der Schlade oder Lacht, was jedoch nur gefchehen darf, wenn . 
die Schlade höher ald zwei Zoll fteht, weil der fchon dide Stahl« 
fucdyen vor dem Gebläfe fonft leicht eine Eifenhaut befommt. 

Die fünfte Heiße heißt Einbrennbeiße, und zwar die 
erfte, weil fie den Stahlfuchen nicht mehr bis zum ande er: 
weichen, fondern nur eine flahe Schüſſel oder muldenförmige 
Vertiefung in der Mitte der Oberfläche des Schreies oder Stahl⸗ 
fuchend einbrennen kann; die machfolgenden Einbrennheißen 
werden bloß aufgegeben, um diefe muldenförmige Vertiefung nad) 
und nad auszufüllen. 

Die fechfte Heiße ift demnah nur mehr 30 Pfund fchwer ; 
fie macht noch eine Erweichung in den Schrei bis auf den Herd» 
boden, aber von hödhftens 6 Zoll im Durchmeffer. . 

Sf der Schrei durch diefe Heiße auch in der Mitte eben 
geworden, und im einer Ebene mit dem untern Theile der Form 
oder dem Formblatte, fo ift die Arbeit vollendet. Findet man 
jedoch mittelſt des Spießes noch ein Loch von 1—2 Zoll, fo gibt 
man, fo wie der Brifchvogel erfchienen ift, die legte Heiße, höch— 
ſtens 20 Pfund fchwer, auf. Auch fie bildet noch eine Erweichung 
des Schreied bis auf den Herdboden, aber die Stelle ift bloß in 
der Mitte und von fehr geringem Umfange. 


| $. 157. 

Iſt der Frifchvogel wieder am Spieße erfchienen, fo wird 
das Geblaͤſe eingeftellt, der Schrei aus dem Feuer gehoben und 
unter den Hammer zum Zerhauen gebracht. Er wird vom Mittels 
punfte aus nach der Peripherie im Laufe der Radien des Kreifes 
fo zertheilt, daß Stüde von Feilförmiger Beftalt entftehen, deren 
dem Mittelpunfte nahe liegende Theile nur aus jenem. weichen 
Stahle beftehen, der von der vierten Heiße ber erzeugt worden 
il, und Mittelfür genannt wird. Er ifl von’ geringerem, 
Werthe, ald der die Peripherie des Schreies bildende Edelftahl, 


und wird auf folhe Weife vom Edelftahle daß man 
Technel. Encyklop. XV. Bd. 33 


514 Stahl. 


jedes Ffeilförmige Schreiftüd, das an feinem fpigigen Ende aus 
Mittelfür befteht, zu einer Stange ausfchmiedet, noch rothglüs 
hend in fließendes Waſſer wirft, und die dadurch hart gewordene, 
auf einen Ambofrand mit den Händen auffchlägt. Was bricht, iſt 
Edelftahl; was zu zähe ift, ald daß es auf diefe Weife brechen 
fönnte, heißt Mittelkür. Beim günftigiten Erfolge erhält man 
auf diefe Weife wenigftend '/, ded ganzen Schreies Mittelfür; 
eine weiche Stahlart, die, von geringem Werthe, bei den fich im: 
mer vermehrenden Stahlfabrifationen immer weniger und weni: 
ger Nachfrage findet, weßhalb man darauf bedacht feyn muß, 
die Erzeugung der Mitteltür fo viel ald möglich zu vermeiden. 


$. 158. 

Wir haben fehon gefehen, daß die Mittelfür deßhalb entiteht, 
weil die Mitte des Stahlfuchend durch die ftetd darin eingefchmol- 
jenen Heißen wiederholt erweicht und durch die fortgefegte War: 
fung der Kohlen und Schladen auf die fo oft erweichte Maſſe zu 
viel Kohlenjtoff verbrannt wird. Der Oberhütten:Infpeftor Sten- 
gel in Siegen änderte deßhalb das Verfahren dahin ab, daß er 
die fünfte oder erfte Einbrennheiße, die man gewöhnlich 40—50 
Pfund gewonnen hatte, noch größer machte, damit die größere 
Maſſe weiter in den erhärteten Stahl eindringe und das ſchon zu 
fehr entkohlte Eifen wieder neuerdings roh mache. Er lief ſie noch 
überdieß auch weniger gaar an, ald dieß beim urfprünglichen Wer: 
fahren der Fall war. Wenn fie fich dort fo zähe anfühlen laſſen 
mußte, daß fie gerade noch Eindrüde vom Schladenfpieße annahm, 
oder daß der Schladenfpieß in der Maſſe ftedfen blieb: fo ließ er 
fie nach feiner neuen Merhode nur bid zur Konſiſtenz von harter 
Butter oder weichem Wachfe fommen, fodaß der Spieß nicht mehr 
fteden blieb, und gab dann die fechfte Heiße auf. 

Iſt alfo die fünfte oder erjte Einbrennheiße, die num größer 
genommen wurde, eingefhmolzen, und hat fich der Schrei in feis 
ner Mitte fo erweicht, daß man durch ihm mit dem Schlackenſpieße 
bis auf den Boden kommen kann: fo läßt man ohne weiters flam: 
men, d. 5. man ficht faft alle Echlade ab, damit die Kohlen: 
‚beijer auf die Maſſe wirft, und was immer im Schrei er 
indigen gleihförmigen Fluß bringt, wodurch 
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das zu ftarfe Frifchen verhindert wird. Es entfleht wieder ein fos 
chended fließended Auffchwellen der Maffe, oder die Maffe fommt 
hoch wieder ; ift fie gaarend, wie früher, und fo weit erhärtet, daß 
fie ſich wie weiche Butter aufühlen läßt, fo wird die fechfte Heiße 
mit einem nur unbedeutend größeren Gewichte ald die erfte aufs 
gegeben, und derfelbe Prozeß wie bei der fünften wiederholt. 

Hat fie wieder den butterweichen Zuftand der Gaare erreicht, 
dann wird der Betrieb augenblicklich eingeftellt. Zt der Gang fehr 
gaar, fo darf die fünfte Heiße nicht dünner ald ein dünner Brei 
werden, und die fechfte Heiße muß man dann ganz weglaflen. If 
der Gang fehr roh, fo läßt man gar nicht flammen, und wartet 
bis die fünfte und fechite Heiße unter der Schlacke oder Lacht die 
Konſiſtenz harter Butter oder weichen Wachfes erhalten hat; fonft 
Taffen fi die Schreiftüde nicht gut ſchmieden. Der auf diefe neue 
Art gebildete Schrei ijt überhaupt etwas fehwieriger unter dem 
Hammer zu bearbeiten, eben weil er aus weniger entfohltem 
Stable befteht; denn nur das leichtere Verarbeiten des Stahl⸗ 
fehreieö unter dem Hammer hat wahrfcheinlich den Stahlarbeitern 
Veranlaſſung gegeben, fo viel Mitteifür abfichtlicy zu erzeugen. 
Durch das neue Verfahren ift jedoch die Erzeugung vom beften 
oder Edelftahl von 66 auf 75 Prozent, d. h. um 9 Prozent erhöht 
worden, auch die in ihrem Quantum verminderte Mittelfür felbft 
ift nicht fo ſehr entfohlt, alfo bejferer Stahl geworden. 


$. 159. 

Durch die Umftände angetrieben, hat Stengel die Koften 
der Etahlfrifchprogeffe noch weiter dadurch zu verringern gelernt, 
daß er auftatt bei dem gewöhnlichen Rohſtahlprozeſſe bloß ein ges 
ringed Quantum Nebeneifen (aus ſchlechten Seitenträmmern 
des Erzberges erblafen) und den größten Theil Spiegeleifen anzu⸗ 
wenden, er um ?/, gewöhnliches Holzkohlen Nebeneifen, */; Rohe 
ftahleifen, mittelft Rotes, und bloß '/, Rohftahleifen mittelſt 
Holzkohlen erblafen, Spiegeleifen verwendete und dadurch noch 
vortrefflidheren Stahl erhielt, ald früher vom bloßen Spiegel⸗ 
eifen. | 

Es würde auch Eifen mittelft Kofes aus den beften Spath— 
eifenfteinen ded Stahlberges erblafen, gerade fo guten Stahl 
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geliefert Haben; allein das Noheifen, dad man in Hochöfen mit⸗ 
telft Kofes erhält, enthält zu wenig Kohlenſtoff, und würde deß⸗ 
halb im Robftahlherde fo gaarfchmelzjig werden, daß die zweite 
Heiße die erfte nicht mehr auflöfen fönnte, wodurch noch über: 
dieß der Prozeß fo rafch vor fich ginge, daf die vom vorigen Schrei 
erzeugten Schreiſtücke während der zweiten Schreibildung nicht 
mehr ausgefchmiedet werden fönnten. Der Frifcher bediente fich 
alfo bei der legten Verbefferung des Spiegeleifend nur, um den 
ju gaaren Gang etwas mehr roh zu machen, indem er während 
. der zweiten und den übrigen Heißen mit dem Kofed:Roheifen fo 
viel Spiegeleifen zufegt, daß das Gemenge im Stande ift, in den 
Schrei jedeömal ein Loch bis auf den Boden zu bohren. 


$. 160. 

Nur die äußerſte Noth konnte zu ſolch' einem Verſuche ge- 
trieben haben, da nach der gegenwärtig durchaus berrfchenden 
Theorie ein Zehntaufendtheil Schwefel das Eifen rothbrüdig ma= 
chen fol. Dieß liefert wieder eine Befräftigung deilen, was ich 
fhon früher durch Analyfen dargerhan, daß die beiten Stahl: und 
Eifenforten Schwedens und Englands mehr Schwefel und Arfenif 
enthalten, als nöthig wäre, um nad) der gegenwärtigen Theorie 
das Eifen abfolut unbrauchbar zu machen. Ich habe ehemals ſchon 
erflärt, daß ed nicht fo fehr die Gegenwart des Gchwefeld im 
Eifen an fi, fondern die Verbindung fey, in welcher er ſich im 
Eifen befindet, die dasfelbe rothbrüchig zu machen geneigt ift. 


$. 161. 

Bei diefen Siegen’fchen Methoden wird der Stahlſchrei auf 
einem Boden von fetem Grauwacken-Sandſteine erzeugt, 
der von eifernen Friſchzacken umgeben ift. Die Form reicht 4 Zoll 
in den Herd, und ift vom Boden 65—6 Zoll entfernt. Der Form: 
zacken neigt fi) nur 20—25 Grade in den Herd, der Gichtzaden 
und Hinterzacken fällt nun eben fo viel aus dem Herde des Auf: 
brechens des Schreies halber. Gaares Roheiſen fordert, wie im- 
mer, einen flacheren Wind als rohfchmelzendes Spiegeleifen. Bei 
einem fehr rohen Gange wird dad Wiederfommen der Heißen und 
ihr Erhärten überhaupt fehr verzögert, und es findet ein großer 
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unwirtbfchaftlicher Kohlenverbraud, Statt, während der Schrei 
felbft fehr ungleihförmig ausfällt. Die ſchmutzig dunfelroth glü- 
bende Schlade am eingeftedten Schladenfpieß, die in der Luft 
ſogleich größtentheils falt und dunfel wird, fo daß der Spieß in 
wenigen Sekunden ſchwarz, wie. mit Ruß überzogen, erfcheint 
und diefe Schladenhaut leicht fallen läßt, ift das ficherfte Kenn: 
zeichen Diefed rohen Ganges, während beim Gaargange die 
Schlacke am Spieß weißglühend erfcheint, und, nur allmäblig er: 
faltend, viel fefter am Spieße hängen bleibt *). 


—* J. 162. 
Der höchſte Rohgang beim Stahlfrifch: Prozeſſe findet Statt, 
wenn flatt des Spiegeleifend graues NRoheifen zu Stahl ver 
feifcht werden muß, wie dieß an einigen Orten in Weftphalen und 
Sclefien der Fall ift. 

Wenn beim gaaren Spiegeleifen [dom ein Auffchpllen und 
Kofen deilelben unter Schlackenbedeckung nöthig wird, um 
den Kohlenftoff deifelben in Kohlenorydgas zu verwandeln, fo ift 
dieß bei Anwendung von grauem Roheifen noch mehr der Fall. 
Die ganze Maſſe kommt zulegt, wie im Puddlingofen, ind Kochen 
und dieß Hochanfommen muß noch überdieß durch ftarfes rar - 
ſches Umrühren mittelft des Schladenfpießed unterflügt wer⸗ 
den, weßhalb der Boden des Herdes wieder nicht mehr aus Koh— 
lenlöfche, fondern aus gutem Srauwad:Sandflein beftehen muß, der 
gewöhnlich aus 4 einzelnen 2— 2 */, dicken Stüden dicht zuſam⸗ 
men gefegt ift, und zwar fo, daß der Herd im Mittelpunfte '/2 
tiefer liegt, ald an den Rändern, Taf. 367, Fig. 8 und 9, F. s 

Um nur überhaupt das Verdiden jedes Schreies zu bewir> 
fen, ift neben dem beftändigen Umrühren zugleich die Zugabe von 
Gaarfhlade, und fogar ein langfameres Wechfeln deö Ge: 
bläfes nöthig — lauter Dinge, die beim Gebrauche von Spiegel: 
floſſen nicht nöthig find. 

Die erfte Heiße, 25 Pfund fchwer, wie immer ſenkrecht vor 
der Form an dem Gichtzacken ftehend, nachdem fie zuvor auf der 

*) Stengel: Der Robftapifrifch: Prozeß auf der Lohhütte in Eies 
gen. Karften’s Archiv für Mineralogie, Bergbau: und Hütten⸗ 

kunde. 18. Bd. 1844, Seite 200 und 260. 
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Miederblafe rothglühend geworden, wird zugleich mit Gaarfchlade 
und zwar bei einem fehr rafchen Wechfel des Gebläfes niederges 
ſchmolzen, weil das graue Roheiſen viel firengfläfliger it, als 
dad Spiegeleifen — während diefer Zeit wird ein Schirbel (Kol: 
ben) von der vorigen Quppe auf die Form gelegt, um zum Aus- 
fhmieden angeglüht zu werden. Iſt diefe Heiße vollkommen flü- 
Big, fo muß man alle zu Gebote ſtehenden Mittel anwenden, das 
Wisderfommen der Heiße zu veranlaifen, was beim Gebraucdhe 
von Spiegeleifen lange nicht die Schwierigkeit hat. Man Iäßt 
deßhalb des Gebläfe langſamer wechjeln, gibt etwas Gaar= oder 
Hammerfchladfe auf, und rührt mit einer Heinen Brechitange fo 
lange, bis das Eifen im Herde breiartig und etwas zähe gewor⸗ 
den if. Nun ftellt man die bereitö rothglühende zweite Heiße, 


wie die erfte von 3o Pfund Gewicht, ſenkrecht beim Gichtzacken 


an, und läßt das Gebläfe wieder rafher gehen. Die ge: 
fhmolzene zweite Heiße macht die erfte wieder flüſſig. Deßhalb 
muß das Gebläfe wieder langſamer wechfeln, und will fich die 
Maſſe auch dadurch nicht verdicken, fo wird Gaarfchlade mit ein» 
gerührt. Iſt die Maffe zähe und fleif wie Teig anzufühlen, fo 
wird die dritte 40 bis 50 Pfund fchwere Heiße, wie die erfte, ein 


geſchmolzen, wodurch die Maſſe im Herde wieder flüſſig wird. 


Man rührt wieder Hammerſchlacke ein, läßt das Geblaͤſe nad 
und hört mit dem Rühren nicht auf, bis fich die Maffe am Bo» 
den anfept, und Gaarſchlacke die Brechſtange überzieht. Jetzt 
wird dad Sebläfe fo ftarf als möglich angelaffen, und wenn die 
Maſſe neuerdings fläjlig geworden, fo heftig und fo lange ge- 
rührt, daß die ganze Maſſe wegen fich entwidelnden Kohlenoxyd⸗ 
gafes wie im Puddlingofen aufzukochen, aufjufhwellen und 
gleihfam in Schaum verwandelt zu werden beginnt. Während 
diefes heftigen Ruͤhrens wird das Eifen immer zaͤher, und fegt 
ſich zulegt ald ein fteifer Kuchen an den Boden, daf man ihn mit 
der Brechitange nicht mehr durdhitechen kann. 

Somit ift die Bafis des Schreied gebildet, und die nad: 
folgenden Heißen haben wie die Einbrennheißen beim Siegen: 
fhen Stahlprozeſſe nur mehr in die Mitte des Kucheus ein Loch 
einzufreifen. Dan nimmt deßhalb die vierte Heiße nicht ſchweret 
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ald 3o Pfund, und fchmilzt fie in der Mitte des Kuchens ein, 
um den gaaren Rand zu verfchonen. 

Sf Hier alles im mittleren Roche flüffig, fo wird das Ge: 
bläfe nachgelaffen *), und im Loche mit der Brechftange fo Tange 
gerührt, bis das hochangefommene Eifen wieder di und zähe 
geworden iſt. So verfährt man mit der fünften und oft auch noch 
mit der fechiten gleihfchweren Heiße, wobei jedoch das Gebläfe 
ſchon ftärfer gehen, und fcharf gerührt werden muß, damit der 
Schrei in der Mitte gehörige Konfiftenz erhalte. Sollte dieß nicht 
eintreffen wollen, fo muß man das Gebläfe wieder nachlailen. 
Iſt der ganze Stahlfuchen eben und hart geworden, feßt fich der 
Srifchvogel am Spieße an, fo wird dad Gebläfe rafch eingeftellt, 
„die Löfche vom Stahlkuchen in die Effe zurüd gefchoben, und das 
Ganze etwas der Abfühlung überlaffen, damit fich der Schrei Teich» 
ter auö dem Herde heben läßt. Dieß Fann nur dadurch gefchehen, 
daß man im Schladenzadfen durch das Schlackenloch eine Brecy- 
flange zwifchen dem Herdboden und dem Schrei eintreibt, und fo 
Die Luppe vom Boden und den Friſchzacken losbricht. Der aus: 
gehobene Schrei wird wie bei der Siegen’fhen Methode in 
Stüde zertheilt, die einzeln ausgefchmiedet werden. Dieß Aus: 
ſchmieden ift mit viel größeren Schwierigfeiten verbunden, als 
beim Gebrauche von Spiegeleifen. 


$. 163. 

Für jedes Srifchfeuer ift deßhalb aud ein Hammer noth⸗ 
wendig, dann ein Frifchmeifter, ein Vorfchmied und ein Gehilfe. 
Der Kohlenaufwand ift hier gleichfalls viel bedeutender, ald beim 
Gebrauhe vom Spiegeleifen, fo daß der Wiener Zentner Roh: 
ftahl gegen 49 Wiener Kubiffuß Kohleu erfordert. Auch der Ab- 
brand ift fehr bedeutend, fo daß aus drei Zentnern Rohſtahl, in 
der Regel bloß 2 Zentner Rohftahl erfolgen. Die Feuer find vom 





*) In der Graffhaft Mark fest man in diefem Augenblide ftatt 
Gaarfchlade altes Schmiedeeifen zu (gaarer Schraat), daher diefe 
Methode den Namen Schraatfhmieden erhalten hat, wor 
durch das Ankommen und Gaaren viel rafcher gemadt wird; auf 
gleiche Weife verfährt man dort auch bei. den übrigen nachzu⸗ 
ſetzenden Deißen. 
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Forms (Taf. 367, Fig. B-ıı, a) zum Gichtzacken oder der Wie- 
derblafe b 24“, vom Hinterzaden c bis zum Schladenzadfen, wel: 
cher 8—ı0' höher ift ald der Form: und Hinterzaden, d 30%. 
Tiefe des Herdes vom Frifhboden bis an die Form 5—6; der 
Formzacken hängt 8—ı2° ind Feuer; der Gichtjaden b, 8—ı0° 
höher als der Hinter» und Formzacken, neigt fih 2—3? aus dem 
euer. Diefer Zaden ift mit einer Platte m, Big. 8, bededt, 
die 3—4 Zoll über den Zacken ind Feuer gelegt wird, um das 
Geuer zufammen zu halten, und die Kohlen loderer in den Herd 
gelangen zu laſſen. Auch der Raum o, in derfelben Ebene mit dem 
Hinterzaden, ift mit einer Platte aus Gußeiſen bededit. Die Form 
e iſt ı'/, Zoll breit, ı '/, Zoll Hoc, mit 10—ı2° Neigung, Sie 
ragt 4 Zoll über den Formzacken ind Beuer, und it 10 Zoll vom 
Hinterzaden entfernt. 

Die höheren Zaden werden beim Beginne der Arbeit mit 
Löfche umftellt, auch wird das ganze Feuer mit Löfche gefchloifen. 
Dad Roheifen fommt vom Hocofen her gleih mit ſolchen Ein- 
ferbungen gegoſſen, daß es dem Friſcher leicht fällt, mitteljt eined 
Hammerd Stüde von zo bis 3o Pfund fchwer abzufchlagen. 


$. 164. 

Um den Stahl durch die eben befchriebenen Prozeife zu er- 
halten, fo gleihförmig als möglich, und ihn fo zur Anwendung 
für feinere Arbeiten braudybar zu machen, muß der am forgfältig« 
ften ausgelefene Stahl noch mehrere eigenthümliche Verfeinerungd« 
Prozeife durchgehen, welche man unter dem Namen des Raffinis 
rens oder Gerbens begreift, von welchen Operationen wir fpä= 
ter fprechen werden. 


$. 165. 

Jetzt gehen wir zur zweiten Hauptabtheilung uns 
feree Schmel;ftahl-Prozeffe über. 

Sie hat zum Zwede, ohne die nachfolgende Operation des 
Berbens, fogleih Stahl von höchſter Feinheit im Brifchherde zu 
erzeugen. Man nennt biefen Stahl Brescianftahl; er iſt 
der homogenfte aller Schmelz⸗Stahlſorten, zeigt, im Waſſer plög- 
lich abgelöſcht, aufdem Bruche eine vom Mittelpunfte auögehende 
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firahligefiernartige fryftallinifche Figur, die wegen der frys 
ftallinifhen Anordnung ihrer Theile mir Farben, durch Beugung 
des Lichtes entitanden, fpielt (in der Regel) mit einer irifirenden 
Farbe aus Purpur, Violett, Dunkelblau und Blaßblau gemifcht. 
Da fie häufig im Umriß einer-Rofe etwas ähnlich fieht, fo nennt 
man fie Rofe, der Stahl auh Rofenftahl, der immer ein 
Produft diefer Brescian-Friſchmethode if. Man hat noch in der 
neueften Zeit diefe Roſe dem orydirenden Einfluffe des Wailers 
zugefchrieben, das man durch unfichtbare Riſſe und dergleichen 
nad) dem Mitteipunfte hineindringen ließ. Hätte man diefe Riſſe 
nicht zur Erflärung der Entſtehung diefer Figur bedurft, welcher 
Menfc würde fich deu vollfommenften Stahl gedacht haben, fei- 
ner ganzen Länge nad) von Querriffen durchzogen ! 


$. 166. 

Um diefen Bredcianftahl zu erzeugen, muß der Brifchprozeß 
auf eine eigenthümliche Weife eingeleitet und durchgeführt wer: 
den. Wenn wir bei der weftphälifch-fchlefifchen Methode uns 
eines chemiſchen, auf das Eifen wirkenden Hilfömitteld bedienen 
mußten, der Gaarfchlade nämlih, um das Eifen zum Brifchen zu 
bringen: fo bedürfen wir bei diefen nun zu befchreibenden Pros 
geilen neben der Schlade noch eines eigenthümlichen und eigen» 
thümlich auf die ganze Maife des zu verfrifchenden Roheifens wir- 
enden Mitteld, um dad Roheifen in allen feinen Theilen gleich» 
förmig in Stahl von der beiten Qualität zu verwandeln, und dies 
fes Mittel iſt rohſchmelzendes Roheiſen ſelbſt. 

Bei den oben beſchriebenen Methoden ſaß der ſich erzeugende 
Stahlſchrei jedesmal ſo dicht am Herdboden ſelbſt feſt, daß eine 
unmittelbare Wirkung auf den unteren Theil des Stahlſchreies 
nicht möglich war. Unſere nun zu beſchreibenden Friſchmethoden 
erzeugen deßhalb ihren Stahlſchrei oder ihre Stahlluppe nicht une 
mittelbar auf dem Herdboden felbit, fondern auf einer linterlage 
von rohfchmelzendem (faurem), alfo während des Brifchprozef: 
ſes ziemlich flüjfig bleibenden Roheiſen. Auf diefe Unterlage wird 
das zu verfrifchende Noheifen von der Form niedergefchmolzen, 
fammelt ſich Hier, und frifcht zu Stahl durch die Einwirfung der 
Schlacke und des Windes von oben. Das Roheifen ald Unter: 
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lage oder Sauer, hält während diefer Operation das friſchende 
Koheifen immer in einem Zuftande gleihförmiger Erweichung, es 
trägt zur Ausgleichung des Kohlenftoff- und Kiefel-Auantumd im 
den einzelnen niedergefchmolzenen Stahlparthien bei, und gibt an 
jene Parthien, welche im Verhältniß zu den übrigen zu fehr ent: 
kohlenſtofft und entkiefelt find, einen Theil feines eigenen Kohlen: 
ftoffes und Kiefeld ab. Dadurch wird die Abgabe des Kohlen 
floffes in dem daraufliegenden Stahlfhrei an den Sauerſtoff der 
Schlafe ungemein erleichtert und befchleunigt (ein Verhalten, 
das wir fchon bei der Stahlcementation und Adoucirung berührt 
haben), ja bei einer fehlerhaften Leitung der Operation und des 
Gebläfes geht die Entkohlenftoffung oft fo rafh, daß felbit die 
Unterlage hart zu werden anfängt; eben deßhalb ift der Zu— 
ftand der Unterlage, nachdem der fertige Stahlichrei abgehoben 
worden ift, ein ficheres Kennzeichen von der Befchaffenheit deö er: 
zeugten Stahlfchreies. 

Iſt naͤmlich die Unterlage noch hinreichend fläflig, fo hat 
der Stahl feine gehörige Härte, iſt hingegen die Unterlage hart 
geworden, fo hat der Stahl zu viel Kohlenftoff verloren, und iſt 
zu weich ausgefallen. 

Um Stahl auf eine ſolche Weife zu frifhen, baut man am 
beften den Herd fchon fo weit und tief, daß die erfte niederge: 
fhmolzene Heiße, die den Boden ald durch den ganzen Tag 
dauernde Unterlage (Sauer) überzieht, der Einwirkung des Wins 
des und der Hige fo weit entrüdt wird, daß fie unmittelbar gar 
nicht frifcht, fondern bloß nach und nad) durch die auf ihr ge 
frifchten Schreie oder Luppen, bei diefer Methode Kotta’s ge 
nannt, zue Halbgaare gebracht wird. 

Auch diefe Bredcian:Frifharbeit zerfällt wieder in zwei Une 
terabtheilungen, deren erfte die Paaler:, die zweite die Kärnthe 
ner Bredcian-Stahlfrifcharbeit Heißt. 

Wir beginnen mit der 


$. 167. 
PDaaler Brescian:Frifhmethode, 
Die Paaler Stahlfrifch- Methode hat ihren Namen von einem 
tärnthnerifchen Slüßchen, der Paal, weldhes an der Grenze von 
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Steiermark entfpringend, ſich durch ein tiefes Thal, Paal-Graben 
genannt, binwindet, und endlich bei dem Dörfchen Stadl, fünf 
Stunden von Turrah, in die Mur fällt. An diefem Slüßchen, 
nahe an feiner Mündung, befinden fi) Stahlhütten zu dem Eifens 
bergwerfe zu Turrach gehörig, die man zufammen in der Paal 
nennt, und dieß ift der Ort, wo feit undenflichen Zeiten der Bred⸗ 
cian⸗Stahl in feiner größten Vollkommenheit verfertigt wurde. 
Die Erze felbft brechen zu Turrach in einem tiefen Thale in den 
fteirifchen Alpen, an der falzburgifchen und färnthnerifchen Grenze. 
Die Erze felbft, auf Thonfchiefer liegend, beftehen aus ocherigen 
und dichten Eifenorydhydraten, und werden bei fehr hoher Tem: 
peratur zu blumigen (fauren) Floſſen in Blauöfen verfchmols 
zen. Se höher die Temperatur im Ofen, defto beifer werden die 
Floſſen für den Stahlfrifch: Prozeß. 


$. 168, 

Während der Stahlherd für die Siegen’fhe Methode bloß 
2i Zoll breit ift, wird der Herd für diefe Paaler Friſchart 28 Zoll 
breit gemacht. Die 4 Zaden, hier Abbränder genannt, find, 
Taf. 367, Fig. 6 und7, a, b, c, d, alle 28 Zoll lang, und einige 
von ihnen, während der Herd aa’ tief ift, find nur 164 hoch, 
Taf. 367, Big. 6, was indeflen hoch genug ift, da der' größte 
Hitzegrad ſich nie tiefer als 12“ erſtreckt. Den Boden bildet ein 
falfartiger Bodenflein i, über welchem die Abbrände eingemauert 
find. Unter ihm werden Abzüge (Kanäle) angelegt, um der 
durch die Erhigung des Bodenfteines entftandenen Waflergofe 
einen Ausweg zu verfchaffen. Im Sinterbleh (Vorder⸗ oder 
Schlackenzacken) d befinden fih 2 Schladenlöcher, das eine 4, 
das andere 9” vom Boden entfernt, zum beliebigen Ablaffen der 
unteren reicheren und der oberen ärmeren Schlacke, die jedoch 
während der Arbeit mit Lehm verfchloffen find. Die Form e hat 
feine halbfreisrunde, fondern eine zirfelrunde Öffnung (Auge oder 
Rüſſel) von 1), Durchmeffer. Während in den fohlefifchen 
Stahlfrifchfeuern diefelbe Form bloß 5—6’ vom Boden entfernt 
ift, finder fie fich hier wenigftend dreimal höher, das ift 18—ı9” 
vom Bodenfleine entfernt, iſt 4 Zoll in dad Feuer ragend, und 
zwifchen ı8 bis 26° geneigt. Iſt nämlich die Witterung, warm 
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und troden, liegt der Herb auf einem trodenen Grunde, daß er 
gehörig erbigt, und in Hige erhalten werden fann, find die Koh: 
len gut und die Floffen hinlänglich fauer, fo ift die Windfahrung 
flächer, als im entgegengefepten Falle. Die Düfen g der zwei 
hölzernen Bälge werden nod um einen Grad fchärfer gerichtet, 
als die Form oder das Eßeifen, und die eine 5, Die andere 
5'/,4 von der Formmündung zjurüdgelegt, doch auf eine foldhe 
Art, daß fie etwas ind Kreuz blafen. Der Stahl wird auf einem 
Löfhboden k verfrifht. Won der Dichtigfeit diefed Löfchbodens 
hängt das Gelingen der Arbeit ab. Die Verfertigung deffelben 
it daher von großer Wichtigfeit, und wird defhalb von dem 
Hüttenmeifter wohl überwacht, unter dem ein Stahlmeifter mit 
2 Heizern und ı oder 2 Wailergerbern in jeder, Hütte ſtehen. 


$. 169. 

Zur Verfertigung diefes Löfchbodens füllt man nämlich deu 
Herd mit guten großen Kohlen und zündet fie au. Sind alle 
Kohlen im vollen Glühen, fo nimmt der Heizer einen eifernen 
großen Tauchfchlägel und fchlägt fie fo dicht als nur möglich zu 
fammen; denn ohne diefes würde ſich das flüffige Roheiſen in dem 
Boden graben, fo daß es zulegt den Bodenjtein erreichte — ge: 
ſchieht dieß aus Nachläßigfeit, fo muß dad Feuer ausgeräumt und 
ein neuer Boden gefchlagen werden. Der Löfchboden muß jedod 
wenigftend ı2 Zoll dick werden; dazu ift die erfte Koblenquanti- 
tät nicht hinreichend. Iſt diefe feft geitampft, fo werden defhalb 
wieder friſche Kohlen angebrannt, wieder geflampft, und das fo 
fort, bis der Boden die gehörige Dice hat. Man legt nun auf 
dieſen Boden wieder glühende Kohlen, und unterhält fie, ehe man 
zu feifchen anfängt, 3 — 4 Tage, was überhaupt gefchehen muß, 
fo oft die Arbeit unterbrochen wird — denn iſt der Herd nicht 
gehörig angewärmt, fo gelingt dad Frifchen nicht. 

Sit der Herd gehörig abgewärmt, fo fhüttet man rings um 
die Grube Kohlenlöfche, das iſt, man macht den fogenannten Löfch« 
franz, füllt den Herd (die Feuergrube) mit Kohlen voll, legt Brock⸗ 
werf (Abfälle von der vorigen Arbeit) vor die Form, wodurd 
man einen Boden erzeugen will, und rüct die 3—4 Zeutner ſchwe⸗ 
sen fauren (blumigen) Sloffen, welche früher vor dem Herde 
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lagen, fo ind Feuer, daß fie etwa einen halben Schuh von dem 
Herde ind Fener hineinragen. Jetzt wird ‚das Gebläfe angelaffen, 
anfangs etwas ſchwach, dann fufzeffive immer ftärfer, womit man 
alfo dad Einrennen beginnt. 

Um das Feuer und die Zeit zu bemühen, die nöthig ift, 
die Floffen Tangfam abfchmelzen zu laſſen, fehmiedet man erft 
4 von den 8 Meißeln (Machelli), der in der legten Schicht er- 
haltene Schrei (Kotta’6) an, die zw ihrem Ausreden 8 Stun⸗ 
den erfordern, indem man fie in dem oberen Theil des Feuers 
einlegt, daß fie nur zur Rothglühhige gelangen. Ehe man fie 
aber ausfchmiedet, erhalten fie noch eine eigenthümliche Worbes 
reitung, die fie erſt eigentlich gut fchmiedbar macht. Wenn fie 
nämlich rothglühend geworden find, ift bereitö die Hälfte der 
wenigftend drei Zentner fchweren Sloffe in den Herd gefloffen 
(eingerennt) und bildet num waflerflüffig unter dem Winde den 
Boden, Dünneifen oder Sauer genannt, auf welchem die 
naͤchſte Schrei gebildet wird. Man faft nun die rothglühenden 
Maffeln mittelft den Maffeljangen, taucht jedes in das diinne 
flüffige Roheifen im Herde und läßt es dort hoͤchſtens eine Mir 
nute lang, während welcher man es öfterd umdreht. Durch die 
Einwirkung diefes flüffigen Noheifens auf dad an der Oberfläche 
fehr ungleichartige Stahlmaſſel, wird es da, wo es zu viel feines 
Kohlenftoffes verloren hat, durch Aufnahme von Kohlenftoff wies 
der in Stahl verwandelt, während das nur halbgefrifchte Roh— 
eifen abſchmilzt. Man zieht nun die an ihrer Oberfläche abge: 
rundeten Maffeln heraus, putzt fie, das heißt, reinigt fie vom 
anbängenden Roheiſen, und bringt fie dann unter dem Hammer 
in eine elliptifhe Borm, worauf man einen Handgriff daran 
ſchweißt, der Greifer, oder italienifch Presa genannt wird. Er 
ift ein vierfantiges Eifenftüd, da, wo ihn die Zange faßt, etwas 
dicker, und wird nad) dem Ausfchmieden des Maffels wieder ab» 
gehauen, um ihn für ein anderes zu gebrauchen, wenn er noch 
lang genug ift. Die Zange faßt nun das Maffel bei diefem anges 
fhweißten Handgriffe, wodurd ed möglich ift, auch den Heinften 
Theil des Maffels zu benüpen, und es in 6 bid 10 Kölbchen aus— 
zufchmieden, die zur weiteren Bearbeitung bei Seite gelegt wer: 
den. Während diefer Zeit hat der Heizer mittelft des Schladen- 
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fpießes öfters den Sauer im Herde unterfucht, ob er ſich zu fegen 
oder zu verdiden anfange (in der dortigen Sprache: ob dad Renn⸗ 
werf foche) ; je höher das eingerennte Roheifen nämlich im Herde 
fteigt, defto mehr fommt es in den Bereich ded Windes und fängt 
num feifchend ſich allmälig zu verdiden an, wobei es als zäher 
Slumpen im Dauer gleihfam ſchwimmt. 

Bill fi jedoch die Maile an ihrer Oberfläche nicht verdiden, 
fo muß das Gebläfe eingeftellt, dad Feuer aus dem Herde ger 
räumt, und in die flüjlige Maſſe Hammerfchlag und Stodfchlade 
eingerührt werden, biß fie zu floden anfängt und eine Krufte er: 
. hält; eine Arbeit, die man Kottafocdhen nennt. Man fchüttet dann 
noch eine Lage Hammerfchladfe darauf, räumt dad Feuer wieder 
ein, und rennt nun wieder neue Böden nieder, Iſt num die Ober: 
fläche des fich verdickenden Staplfchreied zähe, eben und glatt an- 
zufühlen: fo läßt man die Schlade ab, zuerft durch's obere Schlaf: 
kenloch oder Lachhohl die Rohſchlacken, dann durch's untere die 
Gaarſchlacke, die man beſonders aufhebt, um fie beim Rohgange 
der Brifcharbeit zu benützen. 

Hierauf werden die Kohlen weggerdumt und das Gebläfe 
abgefchügt. Der Heizer löft den Schrei, bier Teichel genannt, 
mittelit der Flachſtange von den Abbrändern los und reinigt über: 
haupt diefelben. Der Teichel wird nun mittelft eifernen Brechſtan⸗ 
gen aus dem Feuer gehoben, unter den 67 Zentner fchweren 
Hammer gebracht, und in vier Stüde, die man Tejola heißt, 
verwandelt; jedes derfelben aber in 2—3 Maffeln zerfchroten. Der 
flüffige Sauer im Herde wird, hierauf in fogenannten Böden auf: 
gehoben, indem man Waſſer darauf gieft, wodurd der Sauer an 
feiner Oberfläche 1ı— 2 di erftarrt, und mittelft einer eigenen 
Schaufel ald-fogenannter Boden aufgehoben wird. Man fährt 
damit fo lange fort, bis Fein Eifen fi mehr in der Grube befin- 
bet. Die Feuergrube wurde fchon früher mit neuen glühenden 
Kohlen gefüllt, diefelben wieder mittelft des Schlegels feflge- 
ſtampft, und dann die Arbeit von neuem begonnen. 


$. 170: . 
Es geſchieht jedoch oft, daß das Roheifen wegen der mit 
eingefchmolzeuen andgehobenen Böden der Unterlage von dem 
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vorhergegangenen Prozeſſe nicht gehörig dünnflüffig, d. i. ſauer 
werden will, ſondern mußig bleibt; dann muß man in Scheiben 
geriſſenes (eingeſchmolzenes, dann mit Waſſer begoſſenes und ſo 
in Scheiben abgehobenes) alſo vorbereitetes Eiſen (d. i. Platteln) 
anwenden, das, wie die Arbeiter ſagen, den Eiſenſchuß verzehrt, 
und dad Rennwerk zu Sauer bringt. Man iſt deßhalb oft genös 
tbigt, Platteln zu heben und fie beizugeben (was jedoch nicht 
Hegel bei der Paaler Friſchmethode ift), dann die Form weiter 
in's Feuer zu rüden, auch noch überdieß eine Schaufel voll Quarz 
zuzufeßen, was wohl das Wirkfamfte ift, wenn der Schrei, die 
Kotta, oder der Teichel ſich an der Oberfläche uneben, hödrig oder 
löcherig anfühlen läßt. — Dieß alles ift das Verhalten des 
Gaarganges. | 

Aber auch der entgegengefegte Umftand, nämlich der Rob: 
gang, fann bei diefem Stahlfrifchprogeffe Statt finden. 

Der Stahlfchrei, der fich fhon im Wiederfommen (Verdik⸗ 
fen) befand, fängt plöglich zu verfhwinden (abzufchmelzen) an 
(da6 Feuer zehrt zu viel), was man fogleidy an den auffteigen« 
den ſchwarzen Rauch erfennt; dann muß flatt ded Quarzes 
Hammerfchlag, Böden (vom legten Schrei), [hwerer Sinter 
(Gaarſchlacke), aufgegeben werden. 

Wird die Slamme weiß, was man den weißen — 
nennt, und weßhalb man ſagt, ed geht im Lauche zu weiß auf, 
fo ift das gleichfalls ein Zeichen des Nohganges, und es muß 
defhalb Gaarſchlacke, Hammerabfall (Skaja*) ) zugefegt werden. 

Ein Zeichen ded Rohganges ift es gleichfalld, wenn daß fris 
fehende Eifen zu fehr aufwallt, d. 5. die Entwidlung des Kohlen- 
oxydes, zu raſch vor fich geht. Wird die Kotta (der Schrei) wirf: 
lich angegriffen, fo fegt man Refudi zu, d. 5. unganze weiche 
Enden der Stahlitäbe. 

Gegenwärtig hat man ben legten Theil diefer Paaler Frifch« 
methode mit der fogleich zu befchreibenden Kärnthner Brescians 
Friſchmethode vertaufcht, indem man den Sauer, um ihn für den 
folgenden Schrei (Rotta) benügen zu fönnen, und deö zu befchwer: 
lichen Löfhbodenfchlagens überhoben zu feyn, anftatt ihn in Schei« 
ben auszuheben, ſich bloß verdiden läßt. 


*) Scaia, Koth, Brodwerf. 


528 | Stahl. 

Zur Verdidung und Vorbereitung des im Herde gebliebenen 
Sauers, der zur Entfohlung der eben ausgehobenen Luppe beiges 
tragen hat, nimmt man fait graues, fehr weiches Roheiſen, und 
fhmilzt ed mit Hammerfchlade, Stahlausfhuß (Nefudi) *) fo dick 
flüffig als möglich ein. 


$. 171. 

Während fi der neue Sauer wieder ausbildet, vollendet 
man das während des erften Kottamachens begonnene Ausfchmies 
den der acht Teichel des vorigen Tages, wie in der Kärnthner Me: 
thode, zu Kölbchen, Thagolli und Rapilli, deren zwei ein Kölb» 
chen bilden, die noch rothwarm im Wajrer abgelöfcht, zerfchlagen, 
fortirt, vom unganzen Refudi getrennt und dann in einem befon» 
deren Feuer und Ned: oder Ziehhammer zu den im Handel erfors 
derlichen Dimenfionen ausgeredt werden. Iſt dieß vollendet, fo 
ſchreitet man zur Vollendung der zweiten Kotta, wie zur erfien, 
und ift auch diefe vollendet und zerfchroten, fo räumt man das 
Feuer aus dem Herde, und hebt die durch Aufnahme von Kohlen» 
ftoff und Kiefel aus dem darüber gefrifchten Schrei wieder ziem: 
lich fauer (roh und flüffig) gewordene Unterlage durch Befpren» 
gen mit Waffer ald füße Böden ab, die für den nädhften Tag 
dienen. Man fertigt in einem ſolchen Bredcianfeuer wöchentlid) 
24—28 Zentner Rapilli bei einem Abbrande von 26— 28 Perzent. 
Zu einem Wiener Zentner Kölbchen find 79'/, bis 85'/, Kubiffuß 
Kohlen erforderlid). 


$. 172. 

Die Schicht fängt in der Regel um 11 oder ı2 Uhr bes 
Nachts an, und wird bis 5 oder 6 Uhr Abends des nächften Tar 
ges fortgefegt, um zwei Kotta's zu vollenden; denn für die erfte 
Kotta gebraucht man 3 Stunden zum Einfchmelzen, 4 Stunden 
zum Pugen und Preſamachen, 5—6 Stunden zum Kochen der Kotta. 
Für die zweite Kotta braucht man nur 2—3 Stunden zum Ein: 
ſchmelzen der Floſſen, 4 Stunden zum Ausfchmieden und Kotta- 
kochen. — 

*) Eigentlich die unganzen Enden der Stahlſtangen, wegen ihrer 


Aehnlichkeit mit Wiirften in dem verdorbenen Italieniſch Refudi 
genannt Ginige leiten dief Wort von rifiuto, Ausſchuß, ber. 
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Die Kölbchen werden unter einem Ausrechammer, 150 Pf. 
fchwer, mit einer 12° langen und 1’ breiten Bahn zu Stangen 
von */, Quadratzoll' ausgezogen, wie wir dieß fpäter ſpeziell beim 
Ausreden fehen werden. Was fich fo weit nicht ausrecken Täft, 
weil es einzelne unganze oder nicht ganz verfrifchte Stellen ent« 
hält, fchmiedet man bloß zu Stangen von 1“ oder höchftens ?/,4 
aus, und heißt fie Romanſtahl. Diefer wird in Stüden von 
2— 2’ Länge zu 125 Pfund in Fäffer gepadt, und unter dem Zeis 
chen [_) R verfendet ; widerfpenftiger, aber härter und eifenfreier 
raffinirt und der befte reinfte Stahl, wie wir bei der Befchreibung 
der im Handel gangbaren Stahlforten gefehen haben ($. 15), ift der 
Münzftahl. Beim guten Gange beträgt fein Quanrum 10 Pros 
zent der ganzen Fabrikation. Was am meijten erzeugt wird, ift 
Dreidupfitahl. Der Ausfhuß des Dupfftahles oder die Mode 
betragen etwa *’/, der ganzen Fabrikation. 


$. 173. 
Kärntbnerfhe Brescian-Friſchmethode. 

Wenn unfere eben befchriebene Paaler Srifchmethode ihr 
Eifen verfrifcht, wie ed vom Hochofen fommt, und nur ausnahmes 
weife dasfelbe durch Umfchmelzen und Plattelheben vorbereitet : fo 
ift diefe Vorbereitung bei der num zu befchreibenden Kärnthner 
Methode Regel, die wieder durch die eigenthümliche Befchaffens 
heit des bier verfrifchten Noheifens bedingt wird, Diefe Brifchmes 
thode wird vorzüglich audgeführt zu Gmünd in Oberfärnthen in 
der fogenannten Radl. Zur Erzeugung des dort verfrifchten Ei— 
fens werden nicht allein Spatheifenfteine, fondern auch 
Brauns und Rotheiſenſteine verfrifcht, weßhalb die Vers 
frifhung ſchon fchwieriger zu bewerfftelligen ift. Um deßhalb ein 
fo vorzügliches Produft zu liefern, wie fie das wirflich thut, muß 
fie fich diefer eigenen abgeänderten Methode bedienen. Auch fie 
erzeugt ihre Schreie oder Kotta's auf fauern Böden. Allein 
der Sauer ijt bier nicht mehr im Stande, die auf ihm gefrifch- 
ten Kotta's allein rein, gut und feft zu machen; es ift bier eine 
Vorbereitung der ganzen Maffe des einzurennenden Roheiſens 
nöthig. Es muß nämlich umgefchmolzen und im Moden abge: 
hoben werden, während bei der Paaler Methode die vom letz⸗ 
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ten Schrei übrig gebliebenen Böden in der Regel hinreichend 
find, den Kotta auf dem Sauer zur vollftändigften Gaare zu 
bringen. Man hebt die Böden entweder in einem befonderen 
Herde, oder in demfelben Herde, in welchem der Stahlfchrei 
(Kotta) erzeugt wird, auf. 


$. 174. 

Die Feuergrube (der Frifhherd), Taf. 367, Fig. 5 u. 6, iſt, 
wie bei der Paaler Methode, mit vier gufßeifernen Friſchzacken a, 
b, c, d (Abbränder) befleidet, die alle rechtwinflig auf einander 
und auf dem Boden fliehen, der aus einem einzigen talfartigen 
einen Fuß dien Stein i befteht. Die Länge des Herded, wegen 
deö bereitö vorbereiteten Eifens und des verhältnißmäßig Fleinen 
Sauers ift von dem Formzacken bis zum Gichtzaden nur 20'/," 
dagegen vom Schlackenzacken (Sinterblech) bis zur Wolfsfeite 29”, 
Bon den Rändern der Abbränder bis auf den Boden find nur 17. 
Der Formzacken, der die Form trägt, ift deßhalb nur 13“ hoch. 
Die Form ragt 4 in's Feuer, und wird noch weiter hereingerüdt, 
wenn das Beuer zu [per arbeitet, d. 5. wenn nicht genug Hitze 
vorhanden ift, und der Sauer nicht gehörig fließen will. Sie liegt 
2“ näher dem Sinterbleche, ald dem Wolfszaden, und it 5—7? 
geneigt, je nachdem das Feuer mehr oder weniger fper arbeitet. 
Der Formrüffel ift vollfommen rund, von 1'), Diameter und 
unten einen Meſſerrücken länger, ohne welche untere Verlänge: 
rung man feinen Stahlfchrei erzeugen zu Fönnen glaubt. Auch 
bier blafen die 12.“ im Durchmeffer haltenden Düfen etwas in's 
Kreuz, und liegen in derfelben Entfernung von der Form, wie bei 
der Paaler Brifchmethode. Die Bälge aus Leder, die man lange 
allen andern vorzog, haben während der ganzen Schicht eine im⸗ 
mer gleichförmige Bewegung, und heben jeder in einer Minute 
neun Mal auf. 
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Diefe Brescian: Schmiede fhmilzt oft 7 Zentuer fpiegelige 
blumige und auch Iudige Floſſen in ihrem Herde nieder, räumt 
dad Feuer aus, und befprigt die Oberfläche mit Faltem Waſſer, 
wobei diefe ald Scheibe erftarrt. Je mehr Kohle jedoch das Eifen 


—— 
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durch diefen Umfchmelzungsprozeß verloren hat, defto dider wird 
die Scheibe (der Boden); je weniger ed Kohle verloren hat, defto 
dünner wird fie, und deßhalb ift der Arbeiter im Stande, fchon 
aus der Dice diefer Böden oder Platteln zu erfennen, ober harte, 
d. 5. fehwerflüffige, füße, die (wie oben gefagt) dicker find, oder 
weiche (fauere, leihtflüffige), die viel dünner find, vor ſich habe. 

Iſt eine Scheibe abgehoben, fo fprigt man wieder Waifer 
auf, hebt wieder eine Scheibe ab, und fegt dieß fo lange fort, ald 
ſich flüffiges Eifen im Herde befindet. Diefe Arbeit nimmt gewöhn« 
lich 3 Stunden Zeit weg, und erfordert 51,7 Kubiffuß Kohle, wos 
bei ein Abbrand von 16 Prozent entfieht. 


$. 176. 

Nahdem das Eifen auf diefe Weife die gehörige Vorberei⸗ 
tung erhalten hat, wird es, wie in der Paaler Methode, zu Stahl 
verfrifcht,, indem man dasfelbe Feuer zugleich zum Ausreden der 
zwei Luppenſtücke (Mafjeln, Mächelli genannt) benügt, in weldye 
man den Schrei (Kotta) der vorhergegangenen Srifcharbeit zer: 
bauen hat. Ehe man jedoch mit diefer Arbeit beginnt, muf der 
Löfhboden aus glühenden Kohlen, wie in der Paaler Srifchmes 
thode, gefchlagen werden, bid er 4“ unter die Form reicht. Er 
ift demnach nur 9° did, und bedarf höchſtens 300 Schläge mit⸗ 
telft des Stauchichlegels. 

Zweitens muß, nachdem beim Frifchen reine Kohlen aufges 
geben worden find, der Sauer bereitet werden, als Unterlage für 
alle an diefem Tage oder in diefer Schicht zu erzeugenden Kotta's. 
Zu diefem Zwede fhmilzt man 50 — 100 Pfund blumige Floſſen 
nieder, was innerhalb °/, Stunden gefchehen iſt. Während fich 
die Oberfläche ded Sauers zu verdiden anfängt, legt man die 
zwei legten Stücke (Teichel) des vorigen Schreied in's Feuer, den 
einen an die Form, den andern auf den Rand der Voreifenfeite, 
hält fie wohl mit Kohlen bedeckt, und erhigt fie fo weit, daß man 
den Rand der Prefa (Handhabe) daranfchweißen Fann (wozu zwei 
Stunden nöthig find), um fie beim weiteren Ausreden mittelft der 
Zange gehörig anfaffen und handhaben zu fönnen. 

Während diefer Arbeit hat fi) das Roheiſen auf dem Herd» 
boden in der Kegel ſchon verdidt, und nun beginut erſt der 
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Stahlmeiſter feine Arbeit. Er räumt die Kohlen aus dem Herde, 
wirft die Schladen, die noch auf dem Sauer ſchwimmen, mittelft 
einer Schaufel auf die Seite, rührt dann die flüflige Maffe mit— 
telft einer hölzernen Stange auf, und gibt während diefes Um: 
rührens 3— 5 Schaufeln voll Sfaja (Brodwert) mit Hammer: 
fchlag vermifcht, als gaarenden Zufchlag auf, bis die Maffe zu 
ftocden anfängt. — Man fchüttet wieder einige Körbe voll Koh: 
Ien nach, und nachdem das Feuer wieder im Gange ift, wird ein 
weicher Boden zum Einrennen auf den Rand der Voreifenfeiten 
hingelegt, und die nun mit Handhaben (Greifen, Prefa’s) verfe: 
henen Schreiftüde (Maſſeln) werden nun neuerdings in's Feuer 
gebracht, das eine wie gewöhnlich vor die Form, welches, fo bald 
ed weißglühend ift, in einen längliden Kolben ausgefchniedet 
wird, Diefe Kolben werden wieder ind euer gebracht, und nad) 
einer guten Hige in zwei Kolben (Thagolli) zerfchroten. Diefe 
werden wieder in’d Weißglühen gebracht, wieder in Feine Kol: 
ben zertheilt, welche dann endlich, während ein neuer Boden zum 
Abjchmelzen vor die Form gelegt worden if, in einem befonderen 
Feuer zu den eigentlichen feineren Ausziehfölbchen, von 1?/,—3 
Pfund Schwere, ausgeredt werden. 

Nun fommt der zweite ZTeichel an die Reihe. Iſt das Aus- 
ſchmieden vollendet, fo richtet der Stahlmeifter feine ununterbro- 
chene Aufmerffamfeit auf die rafhe Vollendung des Schreies 
(Cotta). Er fhmilzt mehr harte Böden, und bei zu ftarfem 
Gaargange auh weiche Böden (Blatteln) nieder, bis der 
Schrei (Cotta) den Herd ausgefüllt hat, wobei 5—b Stunden 
nöthig find, ganz wie bei der urfprünglichen Kärnthner Methode. 
Diefer Schrei wiegt jedoch höchſtens 150 — ı90 Pfund. Die 
Schlafen werden fo oft als möglich abgeftochen, fo daß die Cotta 
nur die allernöthigfte Bededung hat. 

Auch hier wird der Roh: und Gaargang, wie bei der Paaler 
Srifchmethode beurtheilt, aus dem Lauche nämlich nur nach dem Ge: 
fühle mittelft des Sinterfpießes, und dann Skaja:Blatteln, Sinter: 
Refudi, oder im entgegengefegten Salle, Falzinirter Quarz auf 
gegeben. Nachdem die Kotta ausgebrochen worden, unterfucht 
man den Sauer im Herde. Hat er ald entkohlende Unterlage feine 
Dienfte geleiftet, fo ift er wieder flüjfig geworden. Um ihn zu vers 
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dien, rührt man wieder etwas Hammerfchlag in denfelben, füllt 
die Kohlen zurüd und beginnt die Arbeit wieder, wie bereitö be— 
fchrieben worden, auf's Neue, Hat man am Ende der Schicht 
(Tagesdarbeit) den legten vierten oder fünften Schrei (Cotta) aus 
dem Feuer genommen, fo rührt man wieder etwas Hammerfclag 
in die Unterlage, die nun einen Theil ihrer Wirfung zu verlieren 
anfängt, hebt fie aus dem euer und fchmilzt fie dann ded an= 
dern Tages als fügen Boden zum neuen Stahlfchrei ein. 


$. 177. 

Jede Schicht(Tagesarbeit) beginnt gewöhnlih um Mitter⸗ 
nacht und endet um zwei Uhr Nachmittags. Man ftellt wöchent- 
lih 30—32 Zentner Kölbchen dar, auf einen Schrei 150 Kölb- 
chen gerechnet. Manchmal werden die Schreie auch größer gemacht, 
nnd dann natürlich weniger in einer Schicht erzeugt. Won ı2 
Zentner Roheifen muß der Meifter einen Meiler, d. i. 10 Zent⸗ 
ner ausgefhmiedeten Stahl liefern, ı Zentner Ausfchuß (Refudi) 
mit eingerechnet. 

Man erhält auf diefe Weife immer ?/, bis fogar ?/, reinen 
Stahl, der keines weitern Gerbens mehr bedarf, und reiner und 
bejler ift, als der nad) der fteierifchen Methode bereitete. Der 
Wiener Zentner dieſes Stahles erfordert im Ganzen, das Boden: 
heben mit eingeſchloſſen, bu —6bWienerKubiffuß weiche Holzfohlen; 
davon gehören 7,31 Kubiffuß für das Bodenheben, und 40,9 bis 
41,8 für das Stahlfriſchen. 


$. 178. 

Man hat aud bier wieder als beflen Stahl den Münze: 
ftabhl, dann den Tannenbaumftahl, Stäckſtahl und 
endlich eine Art Mod. 

Eigentlicher Ausfhuß (Befudi) fommt nie im Handel vor, 
fondern wird, wie wir fchon gefehen haben, beim zu rohen oder 
bipigen Gange wieder zugefeßt. — Man hat aud) flache Stahl- 
forten von 1“ Breite und ?/, Dide, Azallone; die beffere 
ift auch hier wieder Rofenftahl, Azallone di machia ; die gewöhn— 
lihe Azallone di bianca genannt, 
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Ale diefe Stahlerzeugungs: Methoden find- diefelben durch 
Sahrhunderte gewefen. Entftanden in der Mitte undurddringli: 
her Wälder und nur für dad Saumroß zugänglicher Felfenflüfte; 
wie dieß bei mehreren Werfen in den Pyrenden noch der Fall ift, 
war das Produft die Hauptfache, dad Brennmaterial von gar 
feiner Bedeutung. Daher überall der ungeheure Aufwand von Brenn» 
materialien, die diefe alten Friſchmethoden verurfachen, fo daß fie 
auch noch heut zu Zage an den Ort ihred Entftchens gebunden 
find, und unverändert nirgends anderswohin verpflanzt werden 
fonnten. Obwohl nun bei der veränderten Bedeutung unferes tech» 
nifchen Lebens und dem in alle unfere bürgerlichen Lebensverhält: 
niſſe tief eingreifenden Umfhwung des Eifenhüttenwefens feine 
Babrifationsmittel und Wege in ganz andere Verhältniffe getreten 
find, und man eben deßhalb, um nur ein Beifpiel zu berühren, die 
alten einfachen Brifchherde von den gewaltigen viel und rafch ver- 
arbeitenden Puddlingöfen verdrängt fieht: fo haben dennoch, in 
Bezug auf Stahlerzeugung, die Stahlfrifchherde bisher immer 
ihren alten Rang behauptet, ja felbft für die Erzeugung englifchen 
Stahles durch Cementation muß dad dazu taugliche Stabeifen 
noch immer im Brifchfeuer bereitet werden. 

Erft feit ſechs Jahren ift ed dem talentvollen Föniglich-baier 
rifchen Hüttenmeifter zu Weierhammer, Franz Xaver Schmid, 
dem wir, nebft vielen anderen Verbefferungen im Eifenhüttenwer 
fen, auch die Anwendung des Torfes zum Puddeln, und nun auch 
zum Betriebe der Hochöfen verdanfen, gelungen, auch im Pudd⸗ 
lingofen aus Roheifen Stahl zu erzeugen, womit bereits die mei» 
ften Hütten der Nachbarfchaft verforgt werden. 

Es nahmen zwar etwas fpäter, am 4. November 1839, der 
SHüttenverwalter Joſeph Schlegel und der Manipulationdver- 
walter der Eifenwerfögefellfhaft zu Trautſchach in Kärnthen ein 
k. k. öfterreichifches Patent auf ihr Verfahren aus allen: Gußeis 
fenforten im Puddlingsofen Stahl zu erzeugen; allein der Zufap: 
aus allen Bußeifenforten, macht mir die Sache fehr bes 
denflih, und ich Fonnte überhaupt nichts mehr von dem Forts 
gange derfelben erfahren. — Ich habe in England fehr mannig» 
faltige Verfuche zu demfelben Zwecke gemacht; immer jedoch war 
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die hemifhe Zufammenfegung des dortigen aus Sphärofideriten 
mittelft Steinfohlen erblafenen Roheifend, und die große Släche, 
in welcher das gaarende Eifen dem glühenden Luftſtrome im Herde 
des Puddlingofend ausgefegt ift, ein beinahe unüberwindliches 
Hinderniß. Das gaarende Eifen, dad auf unmittelbare Koften 
der Schlade im Ofen, mittelbar auf Koften der Luft frifchend, 
von jenem Stadium, in dem ed weißes Noheifen auf der legten 
Stufe oder Stahl ift, bei der geringfien unmittelbaren Berührung 
von atmofphärifcher Luft mit unglaublicher Rafchheit zu jener 
Stufe der Entfohlung übergeht, wo es Frifcheifen zu werden an 
fängt, war, wenn ed auch gelang, die Maſſe im Herde unter der 
Schladfe zu einer Art Kotta zufammenlaufen zu laffen, fo wie 
man zum Aufbrechen fchritt, um es in Ballen zufammen zu ars 
beiten, ſchon fo von Eifen durchzogen, daß ed weder ald Stahl 
noch ald Stabeifen brauchbar war. | 
Herr Hüttenmeifter Schmid Fam auf den guten Gedan- 
Pen, dad Roheifen, in größtmöglicher Hipe eingeſchmolzen, ſo⸗ 
bald es eine Art Stahlſchrei auf dem Boden bildet, mittelſt der 
Brechſtange aufjubrechen, fo ſchnell ald möglich in Ballen zu 
»5—25 Pfund zufammen zu drüden und ohne Verzug aus dem 
Herde auf die Hüttenfohle herausbringen zu laſſen. Hier wird ed 
mittelft Schlegeln zu runden Ballen zufammengefchlagen und en 
gleich unter dem Zänghammer gezängt. 


$. 180. 

Das Roheifen muß zur StaHlfrifch-Operation im Puddling- 
ofen Eifen feyn, das unter der Oberfläche eines flüfligen Eiſen— 
orydul:Silifats zur Stahlgaare frifcht, ohne unmittelbaren Luft⸗ 
zuteitt. Ed darf deßhalb nicht zu viel Kohlenftofffiefel enthalten, 
furz, ed muß aus reinen Erzen, aud Spatheifenfteinen, Roth: 
oder VBrauneifenfteinen, jedoch bei vollfommenem gaaren Gang 
des Hochofens erblafen feyn, und zwar graues Roheiſen, 
wie dieß an eigen Orten Weftphalens und Schlefiens in den 
Stahlfrifchherden angewendet wird. Aus Sphärofideriten 
und Thoneifenfteinen erblafenes Eifen ift zur Stahlbereis 
tung im Puddlingofen nicht tauglich, feines vorherrſchenden Ges 
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haltes an Kiefel wegen. Die Umftände, welche beim Stahlfrifchen 
in einem Puddlingofen berüdfichtigt werden müffen, find folgende : 


$. 181. . 

Der Puddlingofen muß ein fogenannter Kochfrifchherd mit 
eifetner Sohle und hohlen Wänden nad) meiner Konftruftion oder 
wenigitens mit hohlen Brücken feyn, und man erhält nur mit Si« 
cherheit dann Stahl, wenn der Ofen feinen größtmöglihen Mi: 
gegrad erreicht hat. Da felten ein Puddlingofen, der Sonntags 
über nicht in Arbeit ift, am erften Tage den erforderlich höchft- 
möglichen Higegrad erreicht, fo räth Herr Schmid, am Mon« 
tage auf Eifen zu frifchen und erft am Dindtage mit der Stahl» 
arbeit zu beginnen, 

Der Puddler bringt zuerft einige Schaufeln voll Schladen 
in den Herd, hierauf 250— 300 Pfund graues Roheifen, und 

‚ überftreut und bededt die ganze Ladung mit etwa 100 Pfund Eis 
fenglimmer oder überhaupt fein gepulvertem reinen Eiſen- 
oxyd. 

Die Thüre des Puddlingofens wird nun verſchloſſen und ein 
hoher ununterbrochener,, fo gleihförmig ald möglich unterhaltener 
Higegrad im Ofen erzeugt. — Iſt der Einfag im Ofen vollfoms 
men fläflig, und ſieht man die Maffe des Eifens auf dem Boden 
gefloffen, fo wird zu Früden angefangen, und zugleich mit dem 
Eintragen meiner fchon befannten Mengung aus Kochfalz, Mangan 
und Thon in ı2 Parthien angefangen. Die Maffe beginnt zu 
fhäumen und aufzufchwellen, und ftößt oder bläft bervorbrechende 
Blauflammen aus. Mach einer halben Stunde unaufhörlichen 
Krüdend wird das zweite Dugend jener Pulver wieder in Fleinen 
Zwifchenräumen eingetragen. Se länger die Maſſe kocht, je 
fpäter und je mehr allmälig ſich zulegt die Maffe verdickt 
oder wiederfommt, wie in dem Herde der Stahlfrifcher, deito 
beijer geht die Stahlbildung vor fih. Es Hat nichts zu fagen, 
wenn die Maffe, ehe fie wiederfommt, fi zwei Stunden im 
fochenden Zuftande befindet. Bei einem guten Gange flellen ſich 
alle Erfcheinungen, wie beim Gaargange im Stahlherde, ein. Die 
Mafle wird immer zäher, wie weiche Butter, fo daß fie zulegt 
nur mit Mühe mit der Krüde Hin und ber gefchoben werden Fann. 
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Beim fhlehten Gange fühlt fi die Maffe, wie beim Rohgange 
ins Srifchherde, fandig an, wie eben gefrornes halb aufgethautes 
brociges Erdreid. _ 

Hat der Stahlfchrei oder die Stahlmaſſe den oben angege- 
benen Grad der Zähe erreicht, fo darf man nicht mehr fäumen, 
diefe Kotta mittelſt Brechftangen aufzubrechen, fie fo viel als mög— 
lich unter der Schlade haltend, wozu man höchſtens eine Fleine 
Viertelftunde brauchen darf, und während diefer Zeit in fo viel 
Theile abzutheilen, daß man Ballen von 15— 20 Pfund daraus 
formen fann, die man fogleih aus dem Puddlingofen auf die 
KHüttenfohle wirft, mittelft Schlegeln zu runden Ballen zuſammen⸗ 
ſchlägt (eine Operation, die beim Eifenfrifhen im Ofen und in der 
Schlacke felbft vorgenommen wird), und fie dann fo fchnell als 
möglich unter dem Zänghammer zängt. 

So lange der Stahlfchrei unter der Schlacke bleibt, frifcht 
er nicht mehr weiter, oder er verliert die legten Quantitäten Kiefel 
und Kohle nur langfam. Bricht man indeifen die Maffe auf und 
formt fie zu Ballen, fo daß nothwendig ein Theil über der Schlade 
bleiben muß, fo beginnt fich die Stahlluppe äußert rafch in Eifen 
zu verwandeln. Sobald alfo Ballen geformt find, müſſen fie aus 
dem Herde und den Flammen gebracht werden; Herr Schmid 
räth defhalb, wenn man die Ballen nicht fo fchnell wegzängen 
könnte, diefelben lieber in einem mit flüffiger Schlade gefüllten 
gewöhnlichen Srifchherde fo Tange unter der Schlade aufzubewah: 
ren, bis der Hammer für fie bereit feyn würde. 

Die Ballen zängen fich unter dem Hammer zwar härter als 
Eifen und flammen, halten aber gut zufammen und Tafjen ſich 
eben fo gut ausreden. Ein in diefer Zeit geformter, aus dem Ofen 
genommener Ballen aus Roheifen für den Stabeifenprogeß würde 
als halbgaar unter dem Hammer in Stüde zerfallen oder wenig: 
ſtens äußerjt fhwierig zu zängen feyn, da ihm die eigentliche E is 
fengaare erft durch unmittelbaren Luftzutritt im Herde gege: 
ben werden kann. 

$. 182. 

Walzen, Ausreden und Gerben des Stahles. 

Die Eifenftäbe, durch GCementation in Stahl verwandelt, 
haben die Natur des Roheifens, Fryitallinifche Tertur, und eine 
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ungleihförmige Zufammenfegung in den einzelnen heilen. lm 
diefes eigenthümliche Roheifen in wirflichen Stahl zu verwan- 
deln, muß es noch einer oder mehreren Operationen unterworfen 
werden, die. feine kryſtalliniſche Tertur zerftören. Die einfachite, 
wohlfeilfte, aber auch die Ungleichheit ded Stahles am wenigften 
verbejfernde Operation ift, die Stahlftäbe in Stüde von 10’ Länge 
zu zerfchlagen, iin einem Blammenofen, der wie die Blechglüh— 
öfen Fonftruirt ift, anzuglüben, und dann zwifchen Walzen gleich 
dem Stabeifen auszuwalzen. 

Man wendet diefe Operation beim Stable für gewöhnliche 
Feilen oder Tifchmeffer und dergl. an. Die Stäbchen für runde, 
balbrunde und dreiedige Zeilen erhalten ihre Form fogleich durch 
dad Walzwerf. Auf gleiche Weife und noch häufiger walzt man 
auch bereitd gegerbte Stahlftäbe; auc in zwei Theile gebro- 
chene Eingüſſe von Gußftahl. Der Abbrand beträgt höchſtens 3 
Prozente, und wenn wir deßhalb 102 Wiener Pfunde Eifen für 
einen Zentner des auögewalzten Stahled nehmen, fo haben wir 
nach einem ohngefähren Überfchlage die Koften, der Zentner Eifen 
Me ee ee eg fl. 39 fr. gerechnet, 

102 Pfund ſchw. Eifen . 9 » 58 » 
Eementatin  « 2 2.0 — 4» 
Walzlohn.. 12 19» 


12 fa 4 kr. 


J. 183. 

Die wirkſamſte Methode dagegen, nicht allein die kryſtalli— 
niſche Textur der Stahlſtaͤbe zu zerftören, fondern dieſelben fo 
homogen ald möglich zu machen, ift dad Ausreden derfelben 
unter dem Reckhammer, und endlich dad Serben. 

Zum Anheizen der Stahlitäbe bedient man fich befonders ein⸗ 
gerichteter Schmiede:Effen, und es find deren gewöhnlich zwei 
‚ neben einander in einer Hütte für die zwei Fleineren Hämmer an 
gebracht. Die dritte ift befonders in der Nähe des großen Ham— 
merd gebaut. 

Da man in England Steinfohlen anwendet, fo darf der 

mentjtahl nicht unmittelbar mit der Kohle in Berührung kom⸗ 
1; der Herd, der ein gewöhnliches Schmiedefeuer mit durch 
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dad Waffer getriebenem Gebläfe ift, wird mit Steinfohlen ange: 
füllt, und die Stahljtäbe ftetö über der Form den Flammen des 
Brennmaterialed ausgefegt. Zur befferen Zufammenhaltung der 
Slammen ift der Herd überbaut mit einem reftangulären Gewölbe 
im Lichten gegen 8 weit und hoch, und 18° bis 2’ lang, und 
das Stahleingußprisma, oder beim Cementftahl die Garbe wird 
in eine Zange gefpannt, und fo auf der mit einer eifernen Platte 
bedeften Bruftmaner liegend, mit dem einen Ende der Wirkung 
der Flamme ausgefegt. Diefe Feuer find nie fehr tief, weil die 
einmal vorgerichteten Stäbe fogleich in einer Hitze ausgereckt, 
und dann abgehauen werden. 

Um zur einfachiten Operation des Ausreckens überzugehen, 
nehmen wir ein Gußſtahlprisma, wie ed aus den gewöhnlichen 
Eingüffen gewonnen wird. Der Arbeiter oder Reder ift in der 
Regel nur von zwei Jungen (in Öfterreich dem Waifergeber, 
weil er die Schüge aufzieht) unterftügt. Der Junge faßt das eine 
Ende ded Stahlprismas mit der Zange, und fept das andere 
Ende im Anglühherde der Wirfung der Flammen aus. Hat das 
Stück eine rothgelbe Hige erhalten, fo reicht ed der Junge dem 
Recker, welcher, indem der Waffergeber die Schüge aufzieht, aus 
fangs nur zur Hälfte, vor dem Hammer in der Grube auf feiner 
Schwinge figend, Taf. 368, Fig. ı3, a die Hälfte des Gußfiahls 
pridmas zu einem Stabe in einer Hige aussieht, der nur die 
Hälfte der Breite und Dicke der Dimenfion des Gußftahlprismas 
bat. Die Amboßbahn it zur Hälfte mit gebrochenen abgerundes 
ten Eden gemacht, fo daß fie fonform der Bahn des Hammers 
wird. Da das Ausreden fehr fchnell gehen muß, und zwar in 
einer Hige, fo wären Menfhenhände nicht hinreichend, den 
Hammer fo fehnell mit ſolcher Kraft und fo lange zu führen (denn 
diefe Stahlhämmer geben 3—400 Schläge in einer Minute). Der 
Waflergeber zieht alfo zuerft die Schüge auf, aber nur theilweife, 
um nicht dem Hammer gleich anfangs volle Gefchwindigfeit zu 
geben. Während diefer Operation reicht der zweite Junge dem 
Neder das glühende Stahlprisma hin, das diefer faßt, und es 
zwifchen Hammer und Amboß bringt. Es it Hauptaufgabe, daß 
der Hammer nicht zweimal diefelbe Stelle triff. So 
oft fi) der Hammer hebt, rückt der Recker defhalb das Stahl⸗ 
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priöma etwad vorwärts, um den Hammer an einer frifchen Stelle 
treffen zu laffen, und dreht zugleich das Stahlprisma Kalb um 
feine Achfe, damit die nächte Seite vom Hammer getroffen werde. 
Dadurch erhält die ausgereckte Stahlitange eine Art ſchwacher 
Einferbung auf allen Seiten, weil beide, Hammer: und Amboß- 
bahnen, zur Hälfte ihrer Länge an den Eden abgerundet find. Im 
Englifhen heißt diefe erfle Operation notching down. Um nun 
den Stab von diefen, obwohl nur ſchwachen Einferbungen zu be= 
freien, bringt der Recker denfelben unter die flahe Bahn des 
Hammers, welche gewöhnlich die erfte Hälfte defjelben ausmacht, 
wodurch, die Seiten ded Stabes geebnet werden, indem fich der 
Arbeiter ſukzeſſive vom Hammer auf feinem fchwebenden Sitze 
wegbewegt, den Stahlftab mit jedem Hammerftreiche nach fich 
ziehend. Hat er dad Ende des Stabes unter dem Hammer, fo 
dreht er den Stab um feine ganze Achfe, und fegt die Operation. 
fort, indem er fi in eben dem Verhaͤltniſſe dem Amboife wieder 
nähert, in welchem er fich zuerft davon entfernt hatte. Die Stahl- 
ftange fchiebt er dabei immer vor fich her, und fegt diefe Operationen 
fo lange fort, bis die Stange die gehörige Dimenfion hat, was er 
zuerft mittelft eined Maßes (gauge) unterfuht. Nun bringt der Wafs 
fergeber ein zweited Stahlprisma, und legt es unter den Hama 
mer, während gewöhnlich der andere Zunge das zum Theil fer 
tige Stahlprisma vom Recker empfängt, der folches jedoch nicht 
eher unter dem Hammer wegzieht, als bis das neue Prisma bes 
reitd unter dem Hammer fich befindet, damit die Bahnen von 
Hammer und Amboß, die beide von Gußeifen find, nicht unmit= 
telbar auf einander treffen, wodurch leicht ein Bruch veranlaßt 
werden Fönnte, 

Der. Heizjunge fohneidet nun vermittelft einer Schere, die 
vom Waſſer getrieben wird, den ausgeredten Theil des Prisma 
ab, und bringt das legtere wieder ins Feuer, worauf der Waſſer⸗ 
geber ein neues Prisma bringt, das zu einem Stabe von gleicher 
Dimenflion ausgezogen wird, Diefe Stäbe vom erften Reden 
werden nun in zwei Hälften vermittelft der in der Hütte anger 
brachten vom Waffer getriebenen Schere gefchnitten, beide Theile 
wieder ind Feuer gebracht, zur Hälfte gelbrothglühend gemacht, 
worauf der Reckſchmied die eine glühende Hälfte fogleich zu den 


x 


III. Abth. Das Technifche der Stahlfabrifation. 541 


verlangten Fleinften Dimenfionen bringt, wie fie ald Huntös 
mann ©tahl verfendet werden; entweder ald Rafirmeiler-Stahl« 
fläbe von 5’ Breite und 2,5% Höhe, oder ald Federmeſſer⸗Stahl⸗ 
ſtaͤbe von der Haͤlfte dieſer Dimenſionen. 

Kleinere Dimenſionen macht man unter dieſen Hämmern 
nicht mehr, weil man glaubt, der Stahl leide dann durch Auszie⸗ 
ben. Bis der Stahl dunfelroth glüht, muß der Streder mit dem 
Stabe fertig ſeyn. Die legten Schläge dienen dann, der Stange 
Dichtigfeit, feinered Korn und Politur zu geben. Der Streder 
bat eine ſolche Fertigkeit im Ausreden diefer Stahlftäbe, daß die 
Fleinften das Ausfehen erhalten, als feyen fie durch eine Lehre ge— 
zogen und polirt. Hat deinnach der Stahl diefe verlangte Dis 
menfion erhalten, fo wird er mittelft der Schere abgefchnitten, 
und dad in den Händen oder der Zange des Audreders fich bes 
findende Stüd gleichfalls wieder glühend gemacht, und in eben 
derfelben Weife ausgejogen. 


$. 184. 
= einem Wiener Zentner ausgereckten Gußftahl braucht 
man 112 Pfund Eifen, und diefe foften . . . ıofl. 49 fr. 
Bür Gementation - 2 2 2 2 2 2 — 2 dı m 
»Schmelzen © eo 02 0 0 0 4 5 
» Sohlen. 2... ee 0 em 1 > 
für Arbeitslohn — . 1» 46» 
» Gefammtfojten, Verluſt u. 4» 19» 
— 55H 


Ausreden 
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Man zieht öfters auch Stahlitangen aus, wie fie Fr dem 
Gementirofen fommen, was jedoch nicht mehr fo häufig der Hall 
ift, da die Stangen zuerft in eine richtige Form gefchmiedet, und 
dann erft noch einmal zur Schweißhipe gebracht werden müſſen. 

Die Stangen des Blafenftahles find gewöhnlich ı'/, bis 2’ 
breit, und ?/, did, und werden in der Regel zu quadratifchen 
halbzolligen Stangen ausgezogen. 

Der Junge legt 3 oder 4 mit einander ind Feuer, und kennt 
aus langer Erfahrung, im welcher Weife er jede ins Feuer brin⸗ 
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gen muß, damit die eine gerade eine gute Schweißhitze hat, wenn 
der Recker mit der vorausgehenden fertig if. 

Da die Stahljchiene breiter ald dic iſt, fo läßt der Ned» 
ſchmied den Hammer nur auf die fchmale Seite wirfen (notching 
it down), fo daß die Stange ſich endlich ziemlich der quadrati⸗ 
fhen Form nähert. Hierauf rüdt er die Stange unter die ebene 
Hammerbahn, um die Kerben aus derfelben zu entfernen. Iſt die 
Stange auf diefer Seite geebnet, fo bringt er die breitere Seite 
unter die abgerundete Hammerbahn, ebnet fie wie die ſchmale 
Seite, beginnt dann den Prozeß wieder mit der ſchmalen Seite, 
und ebnet fie endlidy auf beiden Seiten, wie beim Ausredfen des 
Gußſtahlprisma. 

Die ganze Arbeit muß geſchehen, ſo lange die Stange noch 
heiß iſt, und es iſt ſehr wahrſcheinlich, daß die Stange durch die 
raſchen Hammerſchlaͤge ſelbſt, bis zum legten nöthigen Augenblicke 
in gehöriger Hitze erhalten wird. Der Zunge ſchneidet die fertige 
©tange, wie wir oben gefagt, von der noch unberührten Cement⸗ 
ftahlfchiene, ebnet fie auf einer Gußeifentafel und fchlägt die Marke 
darauf. | 

Zu einem Zentner dieſes ausgereckten Stahled braucht man 
105 Pfund Eifen, diefe fofllen “2... 20fl. 8 fr 
Koften der Gemintatin » 2 2 2 —246 

» bed Audredend 2 2 2 0 2 0 22 219 
J ı3 fl. 17 fr. 
$. 186. 


Jede Stahlftange muß, wie fchon gefagt, vollfommen ges 
rade, glatt und glänzend, rechtedig und von durchaus gleichen 
Dimenfionen in allen ihren Theilen feyn, ald ob fie durch ein 
. Bieheifen gezogen worden wäre — eine fohwierige Aufgabe, die 
nur nad) langer Übung gelingt. Die Hauptſache dabei ift, daß 
der Neder beim erften Zainen die Stange fo regelmäßig gegen 
fi oder von fich bewege, daß jeder Hammerftreich in genauer 
gleicher Diftanz vom andern falle; ausgenommen, wenn die Ces 
mentſtahlſchiene an einem Theile dicker als an den übrigen wäre, 
was jedoch felten der Fall if. Dann muß er-die Streiche etwas 
enger auf einander führen, ift fie da zu dünn, weiter aus einan= 
der. Anfänger pflegen beim Wechſel der Züße, mit denen fie fi) 
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fortfchieben, gerade in diefem Momente fich ſchneller zu bewegen, 
wodurd die Stange immer an diefer Stelle dider ausfällt als an 
den übrigen. Beim Ebenen der geferbten Stangen ift noch mehr 
Sorgfalt und Fertigfeit erforderlih. Die Stange muß vollfoms 
men jlach auf den Amboß gelegt, und während der Bewegung 
ſtets in derfelben Ebene gehalten werden, und die Bewegung 
felbft, wie oben geſagt, von der vollfommenften Gleichförmigfeit 
feyn. Nicht weniger Gefchiclichfeit gehört dazu, wenn der Ar: 
beiter die Stange dreht, um die nächte Seite zu bilden, daß er diefe 
Seite rechtwinfelig auf die erfte fegt, und fie fo durch die ganze 
Stange erhält. Dieß Alles muß in der kurzen Zeit beobachtet 
und ausgeführt werden, in welcher der Stahl von der Schweiß: 
bige zur dunfelrothen übergeht, denn nur die vollfommenfte Bes 
rüdfichtigung aller diefer Punkte in fo kurzer Zeit liefert ein 
brauchbares Produft. 


$. 187. 

In Kärnthen und befondets in der Paal bedient man fich 
zum Ausreden der Kölbchen eined Streckfeuers, oder eined ges 
wöhnlichen Wälfchfeuerd, quer über dem man einen alten Ab» 
brand einfegt, um die Feuergrube dadurch um die Hälfte Fleiner 
zu machen, weil die Kölbchen nicht die Länge der Herdbreite 
haben. 

Man fieht einen ſolchen forgfältig ausgeführten Reckherd 
der Paaler: Methode auf Taf. 367, Big. 4, im Querfchnitte nach 
der Linie AB, Taf. 366, Fig. ı und a, einige Zolle von der 
Form e weg, die man unter dem Kölbchen h bemerkt, und welche 
mit ihren runden Auge von ı ?/, Durchmeifer, 5— 6° Neigung 
bat. Taf. 366, Fig. 2, zeigt den Herd im Längenfchnitt in der 
Linie des Grundriffes Taf. 366, Fig. ı, CD, zu dem man 
überhaupt jedes Zerrennfeuer brauchen kann. Die Beuergrube, die 
von a nach b 33*/,‘ Länge, und von a nad) c 17 '/, Breite 
bat, ijt viel zu breit, um die kaum über 10 langen Kölbchen 
aufnehmen zu fönnen. Man febt defhalb an den Seiten der Form 
auf eine Grundplatte aus Gußeifen g zwei gußeiferne Zaden d f, 
auf welche die Kölbchen zu liegen fommen, wie dieß in Taf. 366, 
Big. 4, h zu fehen ift. 
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Damit die Kölbchen h mit der Seite, wo fie mittelft der 
Zange gefaßt werden, höher liegen, ift der Zaden am inter: 
blech f 11 Hoch, während der gegen die N ju, d, nur 
6 Zoll Höhe hat. 


$. 188. 


Den Raum zwifchen den Zaden und den Herbfeiten ed und 
f a ftampft man mit Löfche aus, dann füllt man die nur 4 Zoll 
breite Seuergaffe zwifchen den Zaden d f mit Fleinen Kohlen aus, 
und legt über fie 10,15—20 Kölbchen h, Fig. 4, neben einander, 
fhüttet gegen ı '/, Buß große Kohlen i auf fie, und umgibt die 
Preſas und Zangenbaden mit Kohlenlöfcye k, theild um die Zans 
gen vor der Hige zu fohügen, theild die Luft bejfer abzuhalten, 
Die Bälge werden nur ſchwach angelaffen, damit man mehr roth 
als weiß heize. Die Kölbihen find in ı*/, Stunden hinreichend 
heiß, fo daß fie in einer Hitze ganz ausgereckt werden fönnen. 

Der Sehilfe des Reckers, der fogenannte Waſſergerber, reicht 
dem Streder ein Kölbchen nach dem andern aus dem Feuer, in: 
dem er bei dem der Form am nächiten gelegenen anfängt, das 
jener zur Hälfte in Stangen von beflimmter Form, nämlich von 
7, 0° auszieht, und fie dann dem Waffergeber reicht. Dieſer 
ftößt die faum mehr glühende Stange in Faltes Waffer, bricht die 
fo gehärtete Stange unter einem am Troge befefligten Hafen 
ab, und legt den übrigen Theil des Kölbchend wieder ins Feuer. 
Die abgelöfchten Stangen werden nad) einigen Minuten aud dem 
Härtetroge genommen, zulegt auf einem Holzfchragen mit Saud 
und KHammerfchlag gefcheuert, und ſogleich vor dem zn ges 
trocknet. 

Der Schragen hat mehrere den Dimenfionen der Stahlſtäbe 
angemeſſene Einſchnitte. 

Die Stäbe werden hierauf in Stücke von 1 —2 Schuh 
Länge zerfchlagen, und zeigen dann auf der feinförnigen Bruch: 
flädhe einen ſtrahligen Kern, der in der Regel von blauer 
Barbe, manchmal auch dunkler ift. Diefe fternartige Bigur heißt, 
wie wir fehon gehört, die Rofe, der Stahl defhalb Ro— 
fenftahl, und diefe Roſe ift das charafteriftifche Zeichen des 
hten beſten Brescianſtahles. Man hat auf eine ganz unbe: 
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greifliche Weife diefe gehärtete Roſe dem Einflujfe des Waſſers 
zugefchrieben, das durch die Stahlmaſſe hindurch den Stahl im 
Centrum orydiren müßte, Allein diefe Farbe entiteht bloß durdy 
die Beugung des Lichtes, veranlaft durch die Frojtallinifche Ans 
ordnung der äußerſt feinförnigen Theile des Mittelpunftes. — 
Die Stangen mit der Rofe hebt man. in der fogenannten Kräm 
auf, bis fie fortirt und zum Verkaufe in Kiften gefchlagen 
werden. 


9. 189. 

Für jede Charge von 130— ı40 Pfund Kölbchen werden 
8 Kubiffuß Holzfohlen erfordert, und der Verluft beträgt 6—8 
Prozent. Die englifchen Stahlitäbe werden nicht gefcheuert, denn 
Dieß würde nur ihr fchönes blau glänzendes Anfehen zerſtören, 
aud it ein Sortiren eben nicht nöthig. Die fieierifchen und 
alle norddeutfchen Stahle können jedoch nad) dem Ausreden zu 
Stäben noch nicht als gute Handeldwaare verfauft werden. 


$. 190. 

Ale diefe Stahlforten müjfen erft raffinirt oder ge 
gerbet werden, um ein Produft zu liefern, das dem beiten 
Kärnthnerifchen oder dem Gementftahl gleicht. Auch die Englän« 
der ahmten das Serben den deutfchen, vorzüglich den norddeut« 
fhen Stahlfchmieden nad, durch Erawley von Newcaftle um 
die Mitte des achtzehnten Jahrhunderts veranlaßt, wodurd) ihre 
Cementſtahlhütten fchon größere Bedeutfamfeit erhielten. Diefer 


Gerbſtahl Heißt in England »deutſcher Stahl,« germanSteel, _ 


auch Shear Steel, weil die Tuch: und Schaficheren aus ihm ger 
macht werden, oder endlich faggotted Steel, Bündelitahl, 
was mit unferem Worte Gerbe dajjelbe iſt. Noch gegenwärtig, 
nachdem die Gementitahl: Fabriken durch die Erfindung des Guß— 
ftahles ihre höchite Bedeutfamfeit erhielten, wird noch immer fehr 
viel Shear- oder Gerbitahl erzeugt, weil dieſer fich durch feine 
große Zähigfeit und Schweißbarfeit für gewijle Zwecke befonderd 
empfiehlt. 
$. 191. 
Unter Raffiniren des Rohftahled und Serben des Cemente 
Technol. Encyklop · XV. DB». 35 


— 


ä 
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ſtahles verfteht man eine Durcharbeitung, Durchwirkung, gleich: 
fam Durchfnetung zur Schweißhige gebrachter Stahlmaſſen, um 
die einzelnen nefterweife inneliegenden ungleichartigen Stahltheil— 
chen zu zertheilen, und fie gleichartig mit der ganzen Maſſe zu 
mengen. Da ein eigentliches teigartiged Durchfneten einer weiß: 
glühbenden Mafle im Ganzen technifche Schwierigfeiten mit ſich 
führt, die nicht leicht vollfommen überwunden werden können: fo 
bat man denfelben Zwed, technifch ausführbar, dadurd) erreicht, 
daß man die zu erzeugende homogene Stahlmaffe aus einzelnen 
Stangen, die beim Rohftahl zuerft in Schienen (Platten) ausge: 
ſchmiedet find, in einen Bündel, Garbe genannt, vereinigt zus 
fammen fchweißte, die zufammen gefchweißte Maffe unter dem 
Hammer zu einer neuen Schiene ausredte, diefe wieder in Stüde 
jerfchnitt, die Stüde wieder zu einer Garbe zufammen legte, diefe 
wieder zufammen fchweißte, zu einer neuen Schiene ausredte, 
und denfelben Prozeß oft noch einmal wiederholte. Hat man zu, 
erft eine Garbe aus 6 Echienen gemacht, fo ift die Stange beim 
zweiten Gerben aus zwölf, die dritte aus 24 Lamellen zufanmen» 
gefeßt, wo, wenn man fie auch als nur über einander liegend be: 
trachten wollte, die Ungleichheit. der einen durch die homogenen 
Stellen der anderen fompenfirt würde. Aber die fehr vertheilten 
nicht homogenen Maffen fließen durd) das Schmieden zugleich in 
einander, und bilden -zulegt dennoch eine fehr gleichartige Stahl⸗ 
ftange. Ze dünner man die Schienen ausftredt, aus welchen eine 
Sarbe zufammen gefegt wird, deſto mehr kann man in eine Zange 
fallen, und defto gleichförmiger wird der Stahl ſchon beim erſten 
oder zweiten Gerben. Allein auch diefed hat feine Grenzen, weil, 
wenn der Stahl unter dem großen Hammer zu dünn ausgezogen 
wird, feine Qualitätleide. Da in England die cementirten 
Stahljtangen fhon durch den Hammer erzeugte flache Schienen 
darftellen, fo redt man dort diefe cementirten Stahlſtücke nicht 
weiter aus; fie werden bloß in Stüde von etwa 18 Zoll Länge 
gebrochen, ihrer vier oder mehrere auf einander, und zulegt auf 
eine doppelt fo Iange gelegt, die ald Handhabe dient. Man bins 
det diefe Stangen mit dünnen Stahlſtücken zufammen, damit fie 
fi im Feuer nicht verrüden, und bringt den Bündel, der nun 
faggor (Garbe) Heißt, ind Feuer, um ihm eine gute faftige 
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Schweißhitze zu geben, während welcher man von Zeit zu Zeit die 
Dberfläche mittelft aufgeftreuten Thones fhügt. Hat die Garbe 
volle Schweißhige erhalten, fo wird fie unter den Hammer’ ges 
bracht, mittelft der abgerundeten Bahn zuerft auf der oberen Seite 
gegerbt, damit die Schienen zufammen fhweißen, und dann in der 
Regel zu Stangen, ı ?/2 breit und */, bis 3/,/ dic, ausgezogen. 

Manchmal fpannt man ſtatt der längeren Unterlage, die 
als Handhabe dient, die Garbe bloß in eine Zange, bringt die 
eine Hälfte zur Schweißhige, fchlägt fie unter dem Hammer zus 
fammen (heftet fie), kehrt dann die Garbe um, bringt fie zur 
Schweißhige, und heftet nun auch die andere Hälfte zufammen, 
worauf man dad Ganze zu Stäben ausreckt. 


J. 192. 

Nah der Gefchidlichfeit des Arbeiters ift der Abbrand bei 
diefer Operation von 6, B8—ıı Prozent. Auf einen Zentner eine 
mal gegerbten Stahles rechnen wir Eifen 114 Pfund, und diefe 
DEE: 3 en el AT 
für Cementation . . 2 2 2 2 02 2 ee. —rdı > 

» Ürbeitblin - - » 0 0 0 0 00 0 = r47 > 
GERT: Eee ER 

Um den Stahl noch mehr zu raffiniren, wird diefer einmal 
gegerbte Stahl wieder zu Schienen oder Platten auögezogen, 
deren man gewöhnlihd 1a —ıB in ein Padet oder eine Garbe zu« 
fammen legt. Zu einem Zentner diefes zweimal raffinirten Stab: 
led gebraucht man 117,7 Pfund Staphleifen, 


und diefe foften - . . _ ser BES 
Die Cementation derfelben foflet . se er bir 
Erftes Serben . . .» A: a ern 
Zweites Gerben, Arbeitelohn are are 


GBeneralllen - © 0 = 0 0 0 0. 0. 8 dr 
20 fl. 55 fr. 
Man gerbt den Stahl wohl nody zum dristen Male, jedoch 
in neuen Zeiten fehr felten. Für einen Zentner dreimal gegerb- 
ten Stahles rechnet man 124,8 Pfund Stahleifen, - 
35 * 
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welches feflt - “a 2 2 oe ae nn 0. 3 IR 
Gementälles. =: = a 40 u 8 u 8 ai 
Erfied Berben - » 2 0 0 2 52042 
Zweites Gerben. 3229 * 
Arbeitslohn : 2 2 2 0 2 nenn — rbb 
Generallfien - © oe 0 0 0 0 een. 179 > 
24 fl. 28 fr. 
Man fann für jeded Serben einen Kohlenaufwand von 
115—ı20 Pfund rechnen, welche höchftens auf 16 fr. zu flchen 
fommen, Rechnen wir demnach den Zentner Stahleifen zu g fl. 
39 fr., fo fann man den Handelöpreid annehmen: Bür ı Zent- 
ner rohen Gementflahl . 2 2 0 nee. 12 fl. 14 kr, 
gewalten - © 2 2 0 2 0 0 000. + 15 2 139 
auögeredien =... 8 een IE 
einmal gegrbtien . 2 2 2 0 een. 25» 
zweimal gegerbten. 0. 29 r»53> 
ausgeredten Gußfich . » 2 2 2 2 00. 93» 


J. 193, 

Bei dem Haffiniren ded deutfchen Rohſtahles find noch be 
fondere Vorfichtömaßregeln anzuwenden. Da man nämlich aus 
den Rohſtahlhütten Stahlftäbe von beinahe allen möglichen Gra> 
den der Härte und Ungleichförmigfeit befommt, was ein geübtes 
Auge fogleih am Bruce erfennt, fo gehört ein äußerft geſchickter 
Naffinirfchmied dazu, feine Garben aus ſolchen Stahlftäben von 
verfchiedener Qualität zufammen zu feßen, damit zulegt ein Pro: 
duft von gleichförmiger und beftimmter Befchaffenheit hervorgehe. 
Für Inftrumentenftahl 3. B. braucht man den härteften Stahl 
vom feinften ebenften Bruche, für Alingenftapl mittelharten ohne 
jadigen Bruch, für Mejferftahl, Tiſchgabeln, Ladflöde, gröberen 
mit Eifenfträngen. 


$. 194. 

Vor allem muß man die von der fteierifhen Rohſtahl— 
hütte gelieferten Stüde, weil fie quadratifc find, erft zu flachen 
Stahlſtangen von 2° Länge und 1'/,4 Breite, Platten, 
Schienen, inder Paal Griffel, in Norddentfchland Reb- 
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ben genannt, ausrecken, und dann durch Tauchen in fließens 
des Wafler härten, daß fie den Glühſpan fo viel ald möglich fah— 
ren laſſen. Zu diefen Platten oder Abfchienen fchichtet man die 
Stäbe roftartig Freuzweife über einander gelegt auf, fo daß ein 
Haufen entfteht, der vom Feuer leicht durchdrungen werden kann. 
Bedient man fich eines gewöhnlichen Srifchfeuers, fo ſtampft man 
die 14 Zoll tiefe Feuergrube mit Kohlenlöfche aus, und ſteckt in 
diefe 9 vertifale Stahlitäbe ind Quadrat, die höher find als die 
Form, und welche in 3 Reihen die Pfeiler bilden, des auf ihnen 
aufzufchichtenden Rofted aus den zu plattenden Rohſtahlſtücken. 
Man legt nämlich über die 3 Köpfe jeder Reihe ein Rohſtahlſtück 
horizontal; über diefe horizontalen Träger legt man die erjte Reihe 
von Rohſtahlſtücken, fo daß zwifchen ihnen ein leerer Raum von 
2 Rinien bleibt. Quer oder Freuzweife über diefe erite Schicht legt 
man wieder eine zweite, und fo abwechfelnd fort, bis 7 Schich— 
ten über einander fommen. Oben auf legt man noch Wurzels 
brocen, Brodwerf von unganzen Kölbeln, überfchüttet dad Ganze 
mit Kohlen und hält diefe mittelft eines Löfchfranges zuſammen. 
Bedient man fich flacher, nur etwa 3“ tiefer Herde, fo 
fhichtet man 9 ſolche Roſthaufen, jeden zu ?/; Zentner Rohſtahl, 
. fo auf, daß fie 3 Reihen neben einander geben, ſtürzt Kohlen 
über diefelben, u. f. f., und bringe fie bei laugfam wechfelnden 
Gebläfe zum Glühen. Der Schwanzhammer, unter dem fie aus— 
gefhmiederwerden, wiegt gewöhnlich 3 Zentner. 


J. 195. 

Dran legt von diefen Platten 6—7 (in der Paal fogar 
30—40, beim Raffiniren des NRomanjtahles) fo über einander, 
daß im Allgemeinen immer ein roheres auf ein mehr gaares Stüd 
zu liegen fommt; die beiden äußerjten Stahlichienen müſſen von 
gleicher Befhaffenheit, weicher Stahl, und gleich lang feyu, zwis 
fchen fie fann man Bruchſtücke legen. Ein folcher Bündel heißt, 
wie ſchon gefagt, eine Garbe, und wiegt z. B. in St. Gallen 
15—27 Pfund. Dad Zufammenlegen diefer Garbe nennt man 
da8 Sehen der Garbe. Für Senfen wiegt eine foldye Garbe (im 
Siegen’fhen) 40—50 Pfund. Man fegt diefe Garbe mit einer 
geeigneten Zange, bringt fie zuerjt in ein Roth:, dann in 
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Weißglühfener, und beftreut fie, um eine faftige Schweißhige zu 
erhalten, mit einem Gemenge aus gepulverten Hammerfchladen 
von derfelben Arbeit und gebranntem und gepulvertem Thone. 
Nah 15—20 Minuten bringt man das weißglübende Ende mit- 
telft Krahn und Kette aus dem Feuer unter den Hammer, beftet 
ed auf eine Länge von 4 Zoll, bringt hierauf das andere Ende 
der Garbe zur Weißglühhige, und heftet dann auch diefed Ende. 
Sind beide Enden geheftet, fo gibt man der Garbe volle Schweiß« 
bige in der Mitte, fchlägt fie unter dem Hammer gut zufammen, 
und fchmiedet fie mittelft der früher angegebenen Handgriffe zu 
ı ?/,* langen und 3 TI" haltenden Stangen aus, welche man in 
a Theile oder Kolben(Ausfchrote) haut, beide dann ins Feuer 
bringt, und jede in zwei fufzefliven Higen zu Stäben von gegebes 
benen Dimenfionen audzieht. 


$. 196. 

Immer wirft man während diefen Operationen Schladen 
auf die Stäbe, und fticht die flüffigen im Herde ab. Sollte eine 
Garbe überhigt feyn, was Statt gefunden hat, weun fie an ihrer 
Dberfläche gleichfam im Fluſſe erfcheint, fo taucht fie der Echmied 
ſchnell ind Waſſer, ehe er fie unter den Hammer bringt, was er 
überhaupt immer thut, fo oft die Garbe in voller Hige Querriſſe 
unter dem Hammer zu befommen anfängt. Jede auögefchmiedete 
Stange iſt in der Regel 9° lang, in der Mitte ift fie 10° did, 
und 6 bis 7'% an den Enden. 

Der Zwidfhmiedftahl Bat ’/, Zoll im Quadrat und 
gegen 5° Länge. Das Mittelzeug ift 1% breit und ſtark. 

Auch der Scharfachftahl für Deutfhland wird auf die 
felbe Weife bereitet. Kür Sranfreich muß er wenigitend 3—4mal 
roffinirt werden, wobei man ihn immer wieder fortirt. Zuletzt 
wird er in halbzöllige Quadratitäbe ausgefchmiedet, und mit der 
Marke eines Tannenbaumes verfehen, nebit der Marfe des Mei: 
flerö und der Jahreszahl, um den Schmied für jede Nachläßig: 
feit verantwortlich machen zu fönnen, 


$. 197. 
Für jeden Hammer in St. Ballen ift ein Hammermei— 
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ft er und ein Anabe, der den Hammer bedient, und der Waller: 
geber nöthig, welche zufammen 6—7 Zentner in der Schicht raf: 
finiren, mit einem Abgange von 7—8 Prozent und etwas mehr 
als 5?/, Zentner Holzfohlen, das ift 3o—3ı Kubiffuß weicher 
Holzfohlen pr. Zentner. Dagegen ift der Abbrand beim Raffiniren 
des Romanftahles in der Paalmahe 25 Prozent, der Koh: 
Ienaufwand dagegen nur 24 Kubiffuß weicher Holzkohlen für den 
Bentner, weil der Paaler Romanftahl, wenn er raffinirt wird, 
roher ift, als der fleierifche. Die Garbe wird, wie ſchon im $. 195 
gefagt worden, oft aus Jo—4o Platten (Griffeln) gebildet. 


$. 198. 

Am Siegen'ſchen maht man für Senfen Garben aus 
Platten (Nibben) 1 di von Edelftahl und Mittelfür fo zufams 
men gefchweißt, daß ſich die beiden zu einander verhalten, wie 
ı:2. Da der Siegen’fche Stahl immer etwas Neigung zum 
Rothbruche hat, was fih an den rauhen Kanten der Schienen 
(Ribben) Teicht erfennen läßt, fo fhweißt man diefe Garbe unten 
auf eine Schiene von Eifen. Die Eifenribbe ifl die unterfte, dann 
fommen 2 Iheile Mittelfür und oben ein Theil Edelftahl. Diefe 
Garbe wird nun gefchweißt, zu einer Stange ausgeredt, diefe fo 
umgebogen, daß der Edelftahl, welcher die oberfte Lage bildet, 
auf Edelſtahl zu liegen fommt, und die früher den unterften Theil 
der Barbe bildende Eifenfchiene nun die beiden Außenfeiten der 
neuen ©arbe gibt: Man fhweißt und redt nun diefe Garben 
wieder aus, und fchmiedet fie in Stüde, lang genug, um eine 
Senfe daraus zu erhalten. Senfen, im Siegen’schen geſchmie— 
det, haben zwar gemäß dieſer Behandlung feine Borften, Klingen 
aber beim Anfcylagen dumpf, während ‚die ganz aud Stahl ver: 
fertigten fleierifchen einen hellen Klang von fich geben. 


(. 199. 

Auch jene Sorte des ehemals häufiger als jetzt erzeugten 
Serbftahles für Meffer, die eine fehr gute Schneide bei großer 
Elaftizität und Dünne befigen mußten, Kranzſtahl, engliſch 
Butchersteel ($leifcherjtahl) hieß, gehört hieher, und feine Ber: 
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fertigung beruht auf denfelben Prinzipien, wie die Siegen'ſche 
Senfenfabrifation. 

Man macht eine Garbe, beftehend ı) aus gutem Rohſtahl, 
unten für die Schneide; 2) aus einem Eifenferne in der Mitte; 
3) aus hartem aber grobem Oberftahle für den Rüden; und 4) 
aus Mittelitahl für die beiden Seiten. — Durch das Zufammen» 
fhweißen und Ausreden diefer vereinigten Stahlſchienen erhält 
man zulegt eine Stange, in welcher fi auf dem Bruche das Eifen 
in Form eines lang gezogenen herzförmigen Dreiedd, von Stahl- 
fihienen verfhiedener Härte umfchlojfen zeigt, fo daß die 
Spitze des Eifendreieded unten im Rohitahl für die Schneiden 
ftedt, die etwas herzförmig eingedrücte Baſis des Eifenfernes 
aber dem Oberftahle des Stückes zugefehre if, Diefer Eifenfern, 
der ſich vermöge feiner Öeftalt mehr im Rücken als in der Schneide 
befindet, gibt der Schiene diejenige Elafti;ität, die vorzüglich für 
große Mejjer von auferordentlicher Wichtigkeit ift. 

Man legt zuerft auf die gewöhnliche Weife g Ribben von 
+ ?/,* Tangen, 1 >/, breiten und */," dicken Rohſtahle dergeftalt 
über einander, daß die ganzen und feinften zu unterſt fommen. 
Auf diefe für die Schneide beflimmten Schienen legt man das 
weiche Eifen von ?/, im Quadrat, und auf diefes Eifen bloß 
3 Stahlribben von fehr hartem aber ziemlich grobem Stahle für 
den Rücken. Diefe Garbe wird nun im Schweißfeuer, gerade wie 
wir oben befchrieben, behandelt, nämlich an beiden Enden zuvor 
geheftet, dann gefchweißt, und in eine 4’ lange 2% breite und 
12/4“ dide Stange ausgereckt, die man in zwei gleich lange 
Stücke haut, Ausfchrote genannt. Man macht fih nun, um 
die Seiten der zwei Ausfchrote zu bededfen, eine neue Garbe 
aus eilf Ribben von Mittelitahl, fchweißt und redt fie 
zu denfelben Dimenfionen, und theilt fie gleichfalld in @ Schrote. 
Jedes diefer Schrote wird wieder fchweißwarm gemacht, worauf 
man ed bei gleichbleibender Breite zur doppelten Länge ausredt, 
was in zwei Hitzen gefchehen fann. Dadurch werden fie natür: 
lid nur halb fo dünn, als die erften Schrote. 

Um num die Beiten aus diefem Mittelftahle zu dem zuerft er- 
jengten Schrote mit dem Eifenferne zu bilden, haut man zwei 
Stücke von der Länge der erften Schrote von diefer Mittelftahl- 


III. Abth. Das Technifche der Stahlfabrifation. 553 


ſchiene ab, Iegt fie zu beiden Seiten der erften Schrote mit dem 
Eifenferne, fohweißt fie unter den oben angegebenen Handgriffen 
in 2 oder 3 Higen zufammen, und redt fie zu 3 Garben aus, die 
wieder fhweißwarm gemacht werden. Jede wird einzeln ausge— 
reckt und zerhauen, fo daß man in allem ı2 Stangen von ?/,5' 
Breite 3/,’ Die und 6—8’ Länge erhält, die zufammen in der 
Kegel immer gegen 70 —80 Pfund wiegen, und von 2 Gchmies 
den in 6 Stunden fertig gemacht werden fönnen, 
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Eine ähnliche, feit undenflihen Zeiten im Oriente verfertigte 
Art von Gerbftahl, der jedoch dafelbit nicht, wie man fälfchlich 
glaubte, zu Säbel- und Dolchklingen u. dgl., fondern bloß zur 
Bedeckung oder Umhuͤllung der eigentlichen Stahlflingen gebraucht 
wurde, um diefe zu verzieren, und ihnen eine ſchöne wellige ge: 
blümte Oberfläche zu geben, it der fünftlihe Damaſt, ge 
gerbter Damaſt (etoffe d’acier, Damas de corrogage), der 
früher immer mit dem eigentlichen orientalifchen Damajte vers 
wechfelt wurde. 
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Die Drientalen erzeugten vom Anfange ber ihr Schmiedes 
eifen, wie noch heut zu Tage, in äußerſt geringen Quantitäten, 
fo daß fie, wenn fie ein Stück Eifen von irgend einer beträchtlis 
hen Dimenfion brauchen, daſſelbe aus Fleineren Stücken, Abs 
ſchnitzeln zc. zufammen fchweißen müffen. Die Zürfen, die noch 
heut zu Tage kein Eifen felbft bereiten, kaufen alle Eifenabfälle und 
Blehfchnigel aus dem Auslande, und fchweißen aus ihnen ihr 
Eifengeräthe zufammen. Es fonnte nicht fehlen, daß fie an einem 
‚folchen, der Witterung audgefepten, oder in einer fauren Quelle 
gelegenen Stück Eifen bemerfen mußten, daß die Witterung oder 
dad Wafler diefe zufammen gefchweißte Maffe ungleihförnig an» 
griff, fo daß die Theile härteren Eifend über die andere aus weis 
cherem Eifen hervorragten, und wegen der Durcheinanderfchlin: 
gung der zufammmen gefchweißten und ausgeredten Eifenabfälle 
verfchiedene damaftartige Zeichnungen bildeten. 
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Ja es ift nicht einmal nöthig, Eifenabfälle von verfchiedener 
Härte zufammen zu fchweißen. Die Schweißfugen dDeffelben 
Eifens haben eine andere Farbe und Struftur, und find namentlich, 
wenn die Oberfläche der Abfälle fchon vereftet war, weicher, ald das 
Eifen in feiner Maffe. Wir fehen dieß felbft bei uns an abgegriffenen 
oder vom Roſte zernagten Thürgriffen, Knöpfen und Bändern 
aus unferem, vorzüglich alten, Stabeifen verfertigt; ja felbit au 
unferen Tifchmeflern, denen ein Rüden und ein Dorn aus Eifen 
angefhweißt ijt, verräth fich die gefchweißte Stelle durdy ihre 
aderige wellige Zeichnung. — Deßwegen hat der alte Chemifer 
Stahl ſchon die Meinung geäußert: »Die Damascener Klin- 
gen würden halb aus Stahl» und halb aus Eifenfchienen ge: 
macht, welche glühend zufammengewunden und nad) allen Rich— 
tungen durch einander gefchweißt werden.e — Diefer fünftliche 
Damajt wurde früher im Oriente bloß zur Folie von wirklichen 
Stahlklingen, zu Harnifchen, und fpäter zur Verfertigung von 
Slinten: und Piftolenläufen benützt. 
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Noch gegenwärtig find die Schmiede in Damasfus im Stande, 
ſolch' fünftlihen Damaft in großer Schönheit zu verfertigen, und 
zwar nur aus Stücken einer einzigen Sorte Eifen , die jedoch, wie 
wir ſchon oben gehört, tüchtig Durchgeroftet ſeyn müffen, 
damit der Roft beim Schweißen reduzirt, eine weichere Eifenzwi: 
fchenlage zwifchen den zufammengefchweißten Stüden bilde. Ge: 
genwärtig benügen fie englifche geroftete Faßreifen, die ſchon eine 
bequeme Geftalt befigen, fchmieden fie in Stücke von gleicher 
Länge, und legen mehrere folche Stüce über einander, bis der Bün— 
del oder. die Garbe 1—ı'/,' hoch wird. Um diefe Garbe zuſam— 
men zu halten, Tegen fie ein längeres Stüd eines foldyen verro: 
fteten Faßreifens auf fie, und biegen die beiden hervorragenden 
Enden mittelft eines Hammers über die Enden der Garbenſtücke, 
fo daß diefe Enden noch ıiber die andere Seite der Garbe reichen, 
und den Bündel wie eine Klammer zufammenhalten. 

Man ſchweißt nun diefe Garbe gut zufammen und fehmiedet 
fie zu einer Schiene von 1“ Breite und '/, Dide aus, Man 
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theilt hierauf die ganze Länge in drei oder mehre Theile, und hefs 
tet fie zufammen (doublirt fie), fchweißt fie wieder und zieht felbe 
wieder zur alten Länge aus; die Schiene befteht jest ſchon aus 
drei Mal fo vielen Lagen, ald Anfangs. Man wiederholt diefelbe 
Dperation dann nochmal, und auch noch zum vierten Male, wenn 
man die Linien deö Damaftes fehr fein haben will. Denn je öfter 
der Stab doublirt, und zu der urfprünglichen Dimenfion ausge— 
fireft wird, aus defto mehrern, aber eben defto feineren Lagen 
wird die Schiene zufammengefegt ſeyn. 

Um nun diefe verfchiedenen Lagen, die nur an der ſchma— 
len Seite des Stabes fihtbar find, auf die breite Seite zu brin- 
gen, und ihnen überhaupt ihren Paralleliömus zu benehmen, er» 
bigt man den Stab zu '/, feiner Länge, und bämmert nun. die 
ſchmale Seite fo lange, bis fie flach und breit, und die ehema— 
lige breite Geite die ſchmale geworden ift. Auf eine gleiche Weife 
verfährt man mit den zwei übrigen Drittheilen. Wir fommen nun 
zu den eigentlihen Kräufelungen und zum 


$. 204. 
figurirten Damaft. 

Um die eigentlichen Kräufelungen in allen damascirten Klin- 
gen bervorzubringen, bedient man fich einer eigenthümlichen Weife, 
nämlich des Drehens der oben erwähnten prismatifchen Stäbe um 
ihre eigene Längenachfe, fo daß fie ein fhraubenförmiges Ausfes 
ben erhalten. Denten wir und die Achfe des Zylinders als feitite- 
hend, und den zu drehenden Zylinder aus Längenfafern zuſam—⸗ 
mengefegt, welche ſich parallel um diefe Achſe gelagert haben, 
Fängt man nun diefen zylindrifhen Bündel von Längenfafern um 
die feſte unveränderliche Achfe zu drehen an, fo befchreiben alle 
dieſe Faſern Schneden= oder Schraubenlinien um die 
Achſe, welche Schnedenlinien nun, mehr oder weniger gegen den 
Horizont geneigt, in derfelben Ordnung über oder unter einander 
folgen, wie fie vor dem Drehen neben einander, d. i. vertikal ges 
lagert waren. Wir erhalten auf diefe Weife eine flereomerrifche 
Figur, die fich betrachten läßt, ald entjtanden durd) die fpiralförs « 
mige Bewegung einer Ebene, die aus verjchieden gefärbten 
Theilen oder Punkten zufammengefegt war. Die Bewegung diefer 
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Ebene muß um eine vertifale Achfe gedacht werden, und zwar fo, 
daß alle ihre Punfte Spirallinien befchreiben um die gemein: 
ſchaftliche Achſe. Iſt uns nun die fi) bewegend gedachte ebene 
Figur gegeben, und die Art der Spirallinie, die jeder ihrer Punfte 
befchreiben foll: fo fönnen wir durch Zeichnung oder Rechnung 
darthun, welche Lage die in unferer Ebene bezeichneten Punfte im 
dem gedrehten Zylinder angenommen haben müffen, wenn man 
"den gedrehten Zylinder der Länge nach durch die Achfe oder pa- 
rallel mit derfelben entzwei fchneidet, wovon wir fpäter Gebrauch 
machen werden. 

Man fieht in jedem Falle, wie die Faferbündel, die An 
fangs im Stabe der Länge nad) und parallel mit der Achſe Taus 
fen, durch die Drehung des Stabed ihren Weg nach der Breite 
nehmen. 
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Um die Einförmigfeit auf diefe Art erhaltener Figuren zu 
unterbrechen, bereitet man ſich mehre Stäbe, und dreht die einen 
nach rechtö, die andern nach links, feilt entweder die entſtandenen 
Kanten wieder ab, oder ſchmiedet den gedachten Stab wieder vier- 
edig, und fchweißt nun zwei oder mehre ſolche nach entgegenge- 
festen Seiten gedrehte Stäbe zufanımen. Doublirt man dieſe zu⸗— 
fammengefchweißten Stäbe noch einmal, fo lagern ſich num bie 
in entgegengefegter Richtung neben einander liegenden Schrau: 
benlinien auch im entgegengefegter Richtung über einander, 
wodurch ſchon eine vielfach mannigfaltigere Figur entjteht. 
Streckt man endlich diefe zufammengefegte Figur der Länge nad 
aus, fo werden auch diefe horizontalen Faſern nach den Hams 
merftreichen eine wellenförmige Bigur annehmen, vorzüglich wenn 
man den Stab geflammt ausfchmiedet. 

In diefer Weife it der aufgefchweißte Damaft der echt 
orientalifhen Klingen (Taf. 368, Fig. 7) und der von dem be- 
kannten Sir Henry in Franfreih um dad Jahr ı822 fahri- 
zirte Damaft (Fig. 6) hervorgebracht ; einer aus fünf, der andere 
aus ſechs um die eigene Achfe gedrehten und —————— 
ten Stahlbündeln beſtehend. 
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Noch mannigjaltiger wird die Kräufelung, wenn man jeden 
Stab, anflatt ihn feiner ganzen Länge nach inimer in derfelben 
Richtung um feine Achfe zu drehen, ihn zuerft um einen gan— 
zen Umgangrechtö, dann um einen zweiten Umgang links dreht, 
und fo fort, fo lange man einen Theil des Stückes zum Dre: 
ben übrig hat. 
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Ganz dasfelbe findet auch beim Ausfchmieden des Damas⸗ 
cenerftahles Sattt, deffen Erzeugung wir oben gelehrt haben. Wir 
haben fchon gefehen, daß ein gerades Ausfchmieden feinen eigent- 
lichen Damaft geben würde, und aud eine ſchlechte Schneide. Dan 
fhmiedet deßhalb den Stahlftab geflammt aus, oder dreht den 
prismatifch oder achtedig gefchmiedeten Stahlſtab in rothglühen⸗ 
dem Zuftande bald rechts, bald linfs, wie wir eben befchrieben, 
feilt die Kante ab und fchmiedet dad Ganze zu der verlangten 
Form. Aus einer folhen Schiene ſchmiedet man dann die zwei 
dünnen Lagen, zwifchen welche erft die eigentlihe Stahlflinge 
gefhweißt wird. 
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Daß das Schweißen mit aller Vorfiht und Umſicht vors 
genommen werden muß, fo daß die Schweißung an allen Theis 
len vollfommen wird, ohne daß das Eifen verbrennt , verfteht 
fi von felbft. Der Arbeiter überzieht deßhalb immer die Garbe, 
. fo oft er fie dem Feuer ausfegt, mit einer Mengung aus Stra⸗ 
ßenkoth, Thon und Kuh: oder Pferdemift beftehend. — Später 
verfertigte man auch auf diefelbe Art wirklich fchneidende Wafs 
fen, indem man Schienen aud hartem und weichem Gußſtahle 
zu einer Garbe verband, und zwifchen fie gepulvertes Gußeifen 
mit Borar vermengt einftreute. Das Ganze wurde fo gefchweißt, 
und um */, länger ausgeſtreckt, ald die Klinge werden follte. 
Man doublirt hierauf den Stab, windet ihn, wie wir oben beim 
Eifen gefehen haben, um feine Achfe, wodurd die Längenftreifen 
in Spirallinien verwandelt werden u. f.f. Man fann nun aus 
dem Ganzen eine Klinge ſchmieden, oder man nimmt für einen 
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Säbel zwei Schienen diefes damascirten Stahles, und ſchweißt 
eine ſchmaͤlere Platte von gutem weichen Eifen rüdwärts da;mwi- 
fohen, fo daß diefe eigentlich den Rüden bildet und der Damasd: 
cener Stahl die Schneide. 
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Die Kunft, den gegerbten Damaft zu erzeugen, bat in Eu: 
ropa der Franzoſe Clouet, Profejfor der Chemie an der Inge: 
nieurfchule zu Mezieres, im Jahre 1790 zuerft zur Vollkommen⸗ 
beit und, in ein Syſtem gebracht, nach weldhem Zaufende von 
Klingen in Sranfreich verfertigt worden find, und namentlich in 
. größter Vollfommenheit von dem befannten Sir Henry. Ein 
Stüd eines in orientalifher Weife von ihm angefertigten Säbels 
haben wir Taf. 368, Big. 6, gezeichnet, und uns ſchon mehrere 
Male darauf bezogen. 

Elouet empfiehlt vor Allem die größte Vorſicht in Aus⸗ 
wahl der Stahlſchienen aus den Eiſenſchienen, die durch Schwei⸗ 
fen mit einander verbunden werden follen, 

Das Eifen muß von der beften Qualität und von äußerſt 
feinen Nervenfafern zufammengefegt feyn. 

Auch für fehneidende Waffen, wo man die Eifenfhienen am 
beften ganz wegläßt, follen alle Stahlforten, die man zufam- 
menfchweißen will, wohl gegerbt feyn, und fie werden am beften 
von verfchiedener Härte herab bis zum Federftahl gewählt. Sie 
laſſen fi dann leicht in dem aus ihnen entflchenden Gewebe durd 
ihren verfchiedenen Farbenton erfennen. 

Um einen ſchönen Damaft zu erzeugen, verlangt er einen 
Stab aus wenigftend 3o zufammengefchweißten Stahlfchienen zus 
fammengefegt. Man beginnt deßhalb damit, jih Schienen zu 
fhmieden von 1’ Dide und etwa 10‘ Breite (nahe diefelbe 
Breite wie die Faßreifen, deren fi) die Schmiede von Damaskus 
bedienen), und legt ihrer zuerfl ein Dugend übereinander, fo, daß 
fie eine Garbe bilden, in welcher der feine Stahl mit weicherem, 
etwa mit Sederftahl, wechfelt. Zu den zwei aͤußerſten Schienen 
wählt man immer den fchlechteften Stahl, oder Eifen, im Falle 
man Eifen mit einweben will. Man fchweißt diefe Garbe im Holz⸗ 
Fohlenfeuer mit — P—Acht, daß man ja feine größere Hige, 
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als nothwendig, gebe, wobei man ſich fleißig des Thones bedient, 
den Stahl vor dem Verbrennen zu fichern. Eine zu flarfe Hitze 
jerflört den Unterfchied zwifchen den einander berührenden Stahl: 
und Eifenfchienen, und man würde auf diefe Weife eine undent- 
liche Zeichnung auf dem aus einer ſolch' verbrannten Garbe ge: 
fohmiedeten Stüde erhalten. Sch will hier wieder erinnern, daf 
alle Schienen frei feyn müjfen von Glühſpan, und daß man 
ald Schug des Eifend gegen Orydation ꝛc. recht trodnen Thon 
nehme, und feinen Sand; ferner, daß man das Feuer nur flu: 
fenweife vermehre. Die gefchweißte Garbe hämmert man eben, 
fhneidet fie in drei Stüde, und fchweißt diefelben wieder zu- 
fammen ; dadurch) erhält man einen Stab aus 36 Schienen zu— 
fammengefchweißt. 

Um diefe Garben zufammen zu Halten, bedient man ſich 
eiferner quadratförmiger Rahmen (Taf. 369, Fig. 1, 2, a), die 
von drei Seite her fi genau an die Seiten der Garbe anfchmies 
gen, an der vierten aber noch Raum genug lajfen, einen eifernen 
Keil hinein zu treiben, um die einzelnen Schienen in der genaues 
ſten Berührung zu erhalten, denn nur fo ift man ficher, daß fie 
gut fchweißen. In den erfigenannten Figuren fieht man eine fürs 
jere und eine längere Garbe zum Schweißen bereit, 
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Clouet gibt nun noch Methoden an, wie man fich durch 
Zufammenfhweißen von Schienen und Stäben Stahl- oder 
Eifenprismen verfhaffen fann, die auf ihrem Querfchnitte 
alle möglichen Figuren geben; z. ®. will man fid Garben ver: 
fchaffen, auf ihrem Querfchnitte rechtwinklig durchkreuzt von einer 
rechtwinfligen Figur, fo wird folgender Maßen verfahren: 

Man fchmiede ſich vier Prismen oder prismatifche Garben 
aus Stahl (a u. b, Fig. 3, 4), lege zwifchen die beiden a (Fig. 5) 
eine Schiene ec von Eifen, und fchweiße alles zufammen ; dadurch 
erhält man ein Parallelepipedon mit der Schiene c in der Mitte 
(Fig. 4, a a). Auf gleiche Weife verfahre man mit den Prismen 
b b, wodurd man zulegt Parallelepipede (Fig. 4, b b) erhält. 
Man fchweißt nun diefe beiden mit ihren breiten Slächen auf ein—⸗ 
ander, nachdem man vorher die Eifenfchienen (Big. 3, d) zwi⸗ 
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ſchen beide gelegt hat, und erhält dadurch die Figur == (Big.3). 
Will man, anjtatt die Schienen e und d parallel mit den Seiten 
den Querfchnitt des Stabes durdhfchneiden zu laffen, diefelben in 
der Diagonale durchführen: fo verfertige man fich wieder zwei 
prismatifhe Garben, und fchweiße eine Stahl: oder Eifenfchiene 
dazwifchen, wie wir fo eben gelehrt (Fig.7, a). Man nehme nun 
die vier Ecken zur Hälfte mitteljt einer Zeile hinweg, fo erhält 
. man Fig. 7,b. Nimmt man die Eden ganz hinweg, bis die 
durch Abftumpfung der Ecken entflandenen Seiten einander berüß: 
ren, fo erhält man ein Prisma c, in welchem jedoch die Eifen: oder 
Stahlfhiene die Diagonale bildet. Schweißt man nun wieder 
vier folhe Prismen zufammen, und legt noch überdieß zwifchen 
jede Schweißfuge eine Eifen- oder Stahlfdyiene, wie wir dieß 
fhon in Figur 3, 4 und 5 erflärt haben: fo erhalten wir ein rei» 
ned Prisma, das auf jedem feiner Querfchnitte die Linien von 
Big. 6 zeigt. In Fig. 8 fehen wir einen Iplinder*c aus Feilförmis 
gen Schienen b zufammenfegt. Man fchweißt eine ſolche Schiene 
b aus mehren reftangulären Schienen a zufammen, und ſchmiedet 
fie rothglühend in einem Geſenke (Fig. 9) in die erforderliche Feils 
förmige Geftalt b (Big. 8). 
$. 211. 
Der Gefenfe Fig. 10, a, b, c, und 11, bedient man fich, um 
die Figur 12 hervorzubringen, welche fufzeflive aus Figur 10, d, 
und aus Figur 10, e (a,b, c) entileht. Man fchmiedet fich eine 
Gaͤrbe, wie oben gefagt, deren Querfchnitt wir in Big. 10, d, fehen. 
Rothglühend gibt man ihr in dem Geſenke 10,a, die Form Fıg.r0,e(a), 
in dem zweiten tieferen die Form (Sig. 10, e (b)), treibt dann 
die Schneiden oder Hörnerfpigen i, i mitteljt des Hammers aus 
freier Hand fo nahe ald möglich zuſammen, daß fie ſich beinahe 
berühren, wie in Figur 10, d(c), und vollendet die Figur im 
Geſenke (Fig. 10, c), die man dann noch vollends fchweißt und 
fie in die Form (Fig. 18, a) bringt. Ju dem Gefenfe (Fig. 11) 
fhmiedet man, hierauf den Umſchlag oder Mantel (Fig. 14, a), 
‚ der rothglühend um Figur 13 gefchlagen, und mit ihr zufammens 
gefchweißt ein quadratförmiges Prisma gibt, wie wir ed in Figur 
14, b’, fehen. Schweißt man wieder vier folche Pridmen zufam: 
men, fo erfcheint Figur ı2. Am fchwierigften iſt diefer Umſchlag 
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oder Mantel (Big. ı4, a) zu fonftruiren. -Er muß natürlich im 
Sefenfe (Fig. ı2) abgewidelt oder aufgefchlagen gefchmiedet wers 
den. Die gerade Linie c c, die gleich feyn muß dem Umfange der 
Figur 13, wird um fie herumgefchlagen, und während diefe Linie 
die Krümmung der Figur a annimmt, ſtrecken fidy die gefrünmmten 
Linien b b b gerade und bilden die Seiten des quadratförmigen 
Pridma (Big. 14). 

Um diefen Mantel und nach ihm das Gefenfe (Fig. 11) rich⸗ 
tig zu fonftruiren, zeihne man fi) Figur 13 in natürlicher Größe 
auf Papier, meſſe vermittelit eined nur wenig geöffneten Zirfeld 
den Umfang nad dem Querfchnitte der Figur ı3, und trage ihn 
auf die gerade Linie c c, Figur ı4, auf, d. 5. man verwandelt 
die Kurve (den Umfang) Figur ı3 in eine gerade Linie. | 

Nun zeichne man um Figur 18 aufdem Papiere die quadrats 
förmige Figur 14, ee ee, und ziehe von den Eden dieſes Quas 
drats die Linien £ f, Fig. ı4, herab auf die eingefchlojfene Kurve, 
fo daß diefe rechtwinklig auf ihr oder vielmehr auf der fie berüh⸗ 
renden Tangente fliehen, meile den Ort und die Entfernung der 
Punfte genau, wo diefe Linien ff Ef die Kurve treffen, und 
trage fie in gleicher Entfernung von einander auf der geraden 
Linie o c auf, welche befanntlich gleich ift der frummen einges 
fhloffenen. Auf diefe Punkte der geraden fege man nun rechtwink⸗ 
lig die Linien £ £ genau von derfelben Länge, wie fie jedem der 
bezeichneten Punfte im Quadrate d entfprechen, und bejtimme 
dann auf gleiche Weife noch mehrere Punfte und Perpendifel zwi⸗ 
fhen den Endpunften, die man alle in gleicher Entfernung und 
gleicher Länge auf die gerade Linie e c trägt. Vereinigte man num 
die Endpunfte diefer auf die gerade Linie gefegten Perpendifel in 
e e durd eine Linie, fo entftehen die gefrümmten Linien bbbb, 
welche den Krümmungen der Kurve felbft entfprechen. 

Die Figuren ı5, ı6, 17, 18, 19 zeigen und diefelben For: 
men der eben befchriebenen, nur mit dem Unterfchiede, daß der 
Stab zylindrifch if. Jeder Theil, aus dem der Zylinder zuſam⸗ 
mengefegt ift, ftellt den vierten Theil eines zylindrifchen Stabes 
dar (Big. ı8), und der Umfchlag oder Mantel (Big. 19) erhält 
deßhalb die angegebene Beftalt; er wird übrigens ganz nad) dem 
oben angegebenen Prinzipe gezeichnet, 
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Da übrigens nad) dem Schweißen jeder Stab zwei redht- 
winklig auf einander ftehende gerade Seiten (Fig. 18, aa) und 
eine gefrünmte b erhalten muß, eine ©eftalt, die ihm durch dem 
Hammer aus freier Hand nicht gegeben werden fann: fo muß er, 
fo wie er die Echweißhige erhalten hat, in einem Geſenke ge- 
ſchmiedet werden, das in Fig. 20 abgebildet ift. 


$. 212. 


Wir fönnen die Gefenfe (Big. 10, a u. b) auch benügen, um 
fichelartige (Halbmondförmige) Theile zu fchmieden, wie wir fie in 
Figur 10, e (a u. b) fchon geſehen, aus denen wir dann lateini= 
She Buchſtaben zufammenfegen können (Fig. 23,d). Selbſt ganze 
Worte laſſen fi in Zylinder auf diefe Art bringen, wenn man 
einen Zylinder, wie Figur 8 und 21, aus feilförmigen Stüden 
zuſammenſetzt, jedoch fo, daß jeder Keil (Fig. 22) einen Buchſta⸗ 
ben enthält. Die Buchftaben werden aus Stahlitüden zufammen« 
gefegt, die fich durch ihre Farbe oder Härte von dem übrigen fie 
umbüllenden Stahle unterfcheiden. 

Fig. 23 zeigt, wie man die Buchftaben, 5.8. E und B(ab) 
in einzelne Theile zerlegt, um fie aus geraden und gefrümmten 
Schienen, deren Querfchnitte wir in c d fehen, zufammen zu 
fegen. 

Fig. 24, a b, zeigt und die flachen Schienen, aus denen. die 
vertifalen und die horizontalen Züge des B zufammengefeßt find; 
e d die zwei gefrümmten Theile mir ihren auf einer Seite ebenen 
‚ Audfüllungen von weicherem oder härterem Stable, vermittelt 
welchen fie fich an den vertifalen Zug a anfchließen; e £ find 
die innerhalb mondförmigen, außen reftangulären Stüde gleich- 
fald aus derfelben Stahlforte, ald die Ausfüllungen des c und 
d, welche fid über c und d fehmiegen, und fodann eine rechte 
Seite des Prisma bilden helfen, welches ſchon zufammengefeilt 
(Big. 24, e) zum Schweißen bereit ift. Nach dem Schweißen gibt 
man ihm die feilförmige Geftalt Fig. a2. — Alle diefe verſchie⸗ 

n zufammengefegten figurirten Staͤbe, die fich in Bezug auf 
en Deffein noch in's Unendliche vervielfältigen Taffen, fönnen felbft 
ihrer einfachen unveränderten Geftalt zur Hervorbringung der 
"fen Mofaif dienen, wenn man diefe Stüdchen auf andere 
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Klingen auffchweißt, da abrichtet und polirt. Dann fchneidet 
man fie vertifal auf ihre Längenachfe in fo dünne Scheiben, als 
man will; jede wird immer diefelbe Zeichnung enthalten, und 
man fann fie dann auf andere Klingen auffchweißen, und fo die 
verfchiedenartigften Zeichnungen hHervorbringen. (Elouers 
Stablmofaif.) 
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Bon unmittelbarer Anwendung aber werden fie, wenn man 
die Drehung um ihre eigene Achfe bei ihnen anwendet, die wir 
oben befchrieben haben. 

Schon die einfache Garbe, die wir unter Figur ı und 2 
befchrieben haben, in ihrem Querfchnitte in Figur 34, a, darge: 
flellt, gibt nad) dem Drehen die ſchöne Zeichnung a‘, die fihtbar 
wird, wenn man ben gedrehten Etab rothglühend macht, und ihn 
der Länge nach mitteljt eines Warmmeißels oder eines Sepeifend - 
aus einander haut. 

Figur 34, 8, zeigt die Zeichnung, welche auf einem der 
Länge nach gefpaltenen und gedrehten Prisma entfteht im Quer: 
finitte von der Form b, deren Zufammenfegung wir unter Fir 
gur 3 befchrieben haben; unter ©’ zeigt ficy die Figur aus dem 
Querfhnitte von c entitanden, Diefe Figur ift genau der von b 
glei, nur muß der Stab flärfer gedreht werden, um diefelbe Zeich⸗ 
nung hervor zu bringen. 

Figur 15 gibt folgende Figur 27, a, wenn man die gedrehte 
Stange in der Richtung fpaltet, wie fie der obere halbe Quer» 
durchfchnitt gibt. 

Figur 27, b, zeigt einen Längenfchnitt, bei welchem 4 Bier: 
theile eines Zylinders, ähnlich Figur 18, zufammengefchweißt 
find, von denen zwei immer eine verfchiedene Zufammenfegung 
haben, wie der obere halbe Querfchnitt der Figur zeigt. Drebt 
man endlich unfern Zylinder Fig. zı mitdem WorteLiberte im 
Querfchnitte, wie der obere Theil von Figur 28 zeigt, fo entjteht 
beim Längenfchnitt die a8. Figur. 

Aus der Figur 29 fieht man fhon, daß die Zeichnung im 
Längenfchnitte eine andere Geftalt annehmen muß, wenn fie, aus 
Schienen zufammengefegt, einen Theil des ungedrehten Zylinders 
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ausmacht. Um alfo zuvor Die Art zu erfahren, in welcher die Fi⸗ 
: guren im Zylinder angeordnet werden müffen, wenn fie in einer 
beliebigen Geftalt nad) dem Längenfchnitte ded Stabes, alfo auf 
der Klinge erfcheinen follen, fo zieht man eine reftanguläre Fi- 
gur abc d (Fig. 29), welche einen Theil des der Länge nach in 
feiner Achfe durchfchnittenen gedrehten Zylinders darftellt, wobei 
die vertifale Linie e die Achfe felbft repräfentirt. 

Geſetzt, wir wollen die Zeichnung in der Hälfte der Schiene 
e e haben, fo theilt man den Plag der Schiene, den die Zeich— 
nung einnehmen foll, in fo viele Theile, als man für nothiwendig 
hält, durch die auf die Figur von der Achfe aus gezogenen hori« 
gontalen Linien o, 1,2, 3 ꝛc., wenn man ihre Endpunfte zuſam⸗ 
menzieht, ein guted Bild der Figur zu bekommen. 

Nun ziehe man wirflich die Linien a o, a’ ı, a’ 2 :c. aus 
ben Theilpunften perpendifulär- auf die Achfe durch die Zeichnung. 
Um nun diefelbe Figur verhältnigmäßig in einen Kreis überzutra= 
gen, welcder einen Querfchnitt des Zylinders darftellt, den wir 
zufammenfchweißen wollen, fegen wir oben auf unfer Rechteck a 
b ce d ein Quadrat a b f g, und befchreiben von der Achfe a’ 
aud einen Kreis von demfelben Durchmeffer ald der unſeres Recht: 
eckes, welches wir als einen Theil des Längenfchnittes umferes 
gedrehten Zylinders anfehen, wogegen unfer Kreis den Quer⸗ 
ſchnitt des ungedrehten Zylinders vorftellt. Man beftimme nun, 
um wie viele Theile des Umkreiſes der Zylinder gedreht werden 
fol. Hier haben wir die Drehung zur Hälfte des Umfreife® ange: 
nommen. | 

Man theilt deßhalb diefe Hälfte des Kreifes in eben fo viele 
gleiche Theile, als wir die Höhe in unferem Längenfchnitte ab 
ec d getheilt Haben, nimmt num die Länge der horizontalen Linien 
von der Achfe aus bis am die Umriffe der Figur wmittelft eines 
Birfeld ab, und trägt fie, aber im Kreife vom Mittelpunfre aus, 
ebenfalld auf die der untern Bigur der Zahl nach entfprechende 
Linie. Ä 

So trägt man die Linie a‘ b des untern Rechteckes, die nad) 
dem Theilpunft o hingeht, im oberen Kreife von der Achfe a‘ aus, 
ebenfalld auf die mit 0° bezeichnete Linie, wodurd man a’ bf 
erhält, alfo den Punft b’ für die Epipe des Schwerted. Die 
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Linie a’ c auf der Theillinie ı trägt man oben gleihfalld vom 
Zentrum aus auf die mit ı bezeichnete Linie a“ c/, eben fo die 
Linien a’ du. f. f. bis a‘ k, wodurch man Punfte für die Umriſſe 
der linfen Seite unferer Bigur erhält. Nun verfährt man auf 
ganz gleiche Weiſe mit den Linien der rechten Seite, trägt ‚die 
Linie b o unten auf b 0° oben, u. ſ. f., auf welche Weife man auch 
die Punfte für die Umriffe der rechten Seite ausmittelt. Zieht 
man nun die auf diefe Art im oberen Kreife erhaltenen Punkte 
mittelft Linien zufammen, fo erhält man die Kontouren der Figur, 
wie fie im Zylinder zufammengefegt werden muß, wenn fie an dem 
bezeichneten Orte nad) der Drehung ded Zylinders um * halbe 
Peripherie erſcheinen ſoll. 


$. 2314. 

Clouet hat noch eine andere Methode angegeben, Figuren 
auf feinen oben befchriebenen Garben hervorzubringen. Er ſticht 
nämlich Figuren mittelft eines Grabftichelö tief in die breite Ober« 
fläche feiner Garben, aus parallelen Schienen bejtehend, wie wir 
in Figur 30 ein Beifpiel fehen, an einer reftangulären und halb» 
zylindrifchen Furche, dann an einigen Löchern e e e und ſternar—⸗ 
tigen Figuren ff in die Garbe a b c d gegraben. Wird num diefe 
fo audgeflochene gegerbte Schiene rothgluhend unter dem Hammer 
audgefchmiedet, bis fie wieder eben wird, fo treten die über ein- 
ander gefchweißten Schienen durch die Gewalt der Hammerjtreiche 
unter einander hervor, füllen die Höhlungen, durch den Grabitis 
chel verurfaht, aus, wodurd ftatt diefer Höhlungen auf der 
Oberfläche linienförmige Zeihnungen, oder bei Löchern und Ellip— 
fen, Figuren aus fonzentrifchen Ringen u. f. f. zufammengefept 
entitehen, wie Figur 31 nachweifet. Die indifche Klinge (Taf. 368, 
Fig. 9) hat auf diefe Weife ihre Damaszirungen erhalten, 


$. 215. 
Diefe Methode Clouet's ift ed, auf welche der Italiener 
Erivelli *) fein Verfahren gründete, damaszirte Zeichnungen 


*) Sull’ arte di fabbricare le sciabole di Damasco, Memoria 
di Ant, Crivelli ecc. Milano, 1821. Ueberſetzt von Hirn: 
ſchall, Reipzig, 18235 ferner in den Jahrbüchern des polytechn. 
Ssnftitutes, II, ©, 433, und vorzüglid IV, S. 460-531. 
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auf feinen Klingen bervorzubringen. Er feilt nämlich oder haut 
zuerſt mitteljt eines Meißels in feine aus parallelen Lagen beſte— 
hende Schiene a b (Fig. 32), die zu einem Saͤbel verwendet wer: 
ben foll, der Breite nad zylindrifche Rinnen auf beiden Seiten 
aus, bis auf den dritten Theil der Dide derfelben, wie Figur 32, 
o und d, zeigt; jedoch auf eine folche Weife, daß jede Rinne auf 
einer Seite immer zwifchen zwei auf der andern Geite fällt. Er 
nimmt hierauf die fcharfen Eden diefer Rinnen mittelfi des Mei⸗ 
feld und der Zeile weg, fo daß zulegt eine fchlangenförmige Fir 
gur entfteht, die und Figur 32 repräfentirt. Diefe fchlangenförs 
mige Figur wird nun wieder, hellkirſchroth⸗glühend, mitteljt eines 
großen Slahhammers gerade und eben gefchmiedet, wodurd die 
früher geraden Linien eine wellenförmige Figur annehmen, wie 
wir dieß in Figur 33 fehen. Die Rinnen werden natürlih von 
dem darunter liegenden Eifen ausgefüllt, die durdhfchnittenen La⸗ 
gen aber hervorgepreßt, wie die Blätter eines aufgefchlagenen 
Buches am Schnitte. 

Da noch überdieß an den Rändern die Furchen durch die 
Hammerftreihe mehr und früher ausgefüllt werden, als in der 
Mitte: fo entſtehen rofenartige, von dem bervorfiehenden Räns 
dern der durchfchnittenen Lagen eingefaßte oder gebildete Figuren, 
wie wir fie auf Taf. 368, Fig. 10, fehen. ECrivelli nennt dies 
fen Damaft Roſettendamaſt. Man fann matürlich die 
Geſtalt und Lage der Rofen durch Veränderung der Richtung der 
eingefeilten Rinnen verändern ; jedoch auch durch diefe Methode wers 
den wohl gewijlen, orientalifhen (gegerbten) Damaften ähnliche, 
aber dem eigentlihen Damafte nie gleich fommende Zeichnuns 
gen hervorgebracht, wie man fchon aus der Vergleichnng der 
Zeihnungen (Taf. 368) ganz deutlich fehen Fann. \ 


$. 216. 

Erivelli bat fih auch eine andere Art ausgedacht, damaſt⸗ 
ähnliche Zeichnungen auf feinen Klingen hervorzubriugen, Er läßt 
fi nämlich in einer flahen Hammerbahn verfchiedene Figuren auf 
eine Tiefe von zwei Linien eingraben, und bildet fo einen Präg: 

flo; hierauf erhigt er feine Klingen zur hellen Kirfchröthe und 
prägt die in den Hammer eingegrabene Figur darauf, indem er 


—2 





111. Abth. Das Technifche der Stahlfabrifation. 567 


den Präghammer auf die rothglühende Klinge fegt, und mittelft 
eined anderen großen Hammers darauf fchlägt, bis die Figu— 
ren des Hammers erhaben geprägt auf der Oberfläche erſchei⸗ 
nen. Sie werden dann wieder weggefeilt, fo daß die Klinge eben 
wird, worauf man die entgegengefegte Seite der Klinge auf 
gleihe Weile behandelt, und diefelbe zulegt ausſchmiedet. 

Auf gleihe Weife werden wohl der Figur 3 (Taf. 368) 
ähnliche Flecken hervorgebracht, aber diefe Flecken unterfcheiden 
ſich gleichfalls ſehr von denen des eigentlichen Damaſtes, und 
zwar fchon durch ihre Negelmäßigfeit. 


$. 217. 

Erivelli Hat noch eine dritte Weife angegeben, Figuren 
and fogar Buchftaben auf die Klingen zu bringen, die jedoch über« 
aus mühfam iſt. Er bringt diefelbe Zeichnung auf beiden Seiten 
der Klingen an, fo daß fich beide einander gerade gegenüberftehend 
deden. Nun wird das Metall auf eine Seite um die Zeichnung 
bis auf '/, der Klinge weggehauen, fo daß fie alfo erhaben wird, 
Auf der entgegengefepten Seite wird die Zeichnung felbft auf 
gleiche Tiefe herausgeſtochen, fo daß der erhöhten Zeichnung auf 
einer Seite eine gleiche Vertiefung auf der andern entfpricht. Die 
Klinge wird nun wieder hellroth glühend gemacht, und mittelft 
eined großen flachen Hammers geebnet. Dadurch drückt ſich die 
erhabene Zeichnung in die Vertiefung, und füllt alſo die ganze 
Dicke der Schiene aus. 


$. 218, 


In der Verfertigung feiner Klingen felbft weicht er jedoch 
bedeutend von Elouet ab. Auch er fegt diefelben aus vielen über 
einander gefchweißten Schienen von Stahl zufammen, bringt aber 
dad dazwifchen gefchweißte Eifen, deſſen Gegenwart jedoch Clouet 
nicht als nöthig erachtet, auf eine folche Weife an, daß die Fa—⸗ 
fern des Eifens recht- oder etwas fchiefwinflig auf die Faſern des 
Stahles zu liegen fommen, alfo fie durchkreuzen, und fich noch 
überdieß während ded Schmiedens in die Stahlmaife zum Theil 
verfenfen. Um dieß zu bewirken, nimmt er Stahlfchienen 
von 3/, Wiener Linien Dife und ı!/, Zoll Breite, durch deren 
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Zufammenfchweißen die Klinge entftehen fol, und umwidelt 
jede diefer Schienen mit Eifendraht von gleiher Dide mit 
dem Stahlblehe. Er macht in der Negel die Windungen fo 
weit aus einander, daß zwifchen den einzelnen immer noch drei 
Drahtdicken Plag hätten, 

Diefe fo umwicelten Schienen werden bis nahe zur Weiß- 
glühhige gebracht, und dann mit einem großen flahen Hammer 
auf ihrer breiten Seite fo Tange gehänmert, bi6 der Draht flach 
in einer Ebene mit der Klinge erfcheint. Dadurch werden alſo die 
Schienen der Quere nad) auf beiden Seiten-von den ſchrauben⸗ 
förmigen Windungen aller auf beiden Seiten in entgegengefegter 
Richtung quer über die Bafern laufenden Eifenfpangen zuſammen⸗ 
gehalten. 

Man nimmt nun, um die Schneide der fünftigen Klinge 
von dem Eifen zu befreien, auf den fhmalen Seiten der Schiene 
das Eifen mittelft einer Zeile fo Tange weg, bis der Stahl des 
ummwicelten Stahlbleches zum Vorſchein kommt. 

Bon diefen fo vorbereiteten oder mit Eifen armirten Stahl: 
blechen nimmt er 18— 20 von etwa 7—8 Zoll Länge, legt fie auf 
einander, umwidelt fie mit Draht, fchweißt fie zufammen und 
fhmiedet im Geſenke eine 11 Linien breite Stange daraus, welche, 
da fie zwei Säbelflingen gibt, in der Mitte 5 und an 
beiden Enden 2'/, Rinien did bleibt. Dieß bildet dann den na— 
türlihen einfachen Damaft Erivellis. 

Um fünftlihen Damaft zu erzeugen, fohneidet er die fo er: 
baltene, aber in gleicher Dicke von 2 Linien gefhmiedete Stange 
in 7 Theile, fehweißt diefe Theile wieder auf einander, wodurch 
er natürlid eine Stange erhält, weldhe, da fie zuerſt aus 20 
Blättern beftand, jegt aus 7 Stüden zufammengefchweißt ift, da- 
ber aus 7 mal 20, d. i. 140 Blättern befteht. 

Er verfertigte Klingen, die aud einen Theil Eifen und 
zwei Theilen Stahl auf obige Weife zufammengefchweißt war 
ren, und härtere aus einen Wierteltheil Eifen und drei Viertel: 
theilen Stahl; worauf bei ihrer Härtung Rüdfiht genommen 
werden muß. 
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$. 219. 
Bom Härten der damaszirten Klingen. 

Da der Stahl der Damaszener Klingen härter ift, als ge 
wöhnlicher Gußſtahl, fo it es in der Negel im Oriente nicht ge: 
wöhnlich, den Klingen ihre größte Härte zu geben, um fie fodann 
wieder anzulajlen, wie wir dieß bereitö im praftifchen Theile, im 
Kapitel über das Härten bemerft haben. Schon Tavernier *) 
erzählt in feinen Reifen, daß die Perfer ihre damaszirten, aus 
dem Stahle von Bolfonda verfertigten Klingen nur firfchroth er⸗ 
bisten, und fie dann in feuchte Leinwand einfchlügen, anflatt die 
felben wie wir in's Waſſer zu tauchen. Auch der englifche Konful 
Barfer zu Aleppo in Syrien erzählt, daß die Schwertfeger dort 
ihre Klingen in einem Gemenge aus gleichen Iheilen Sefamöl, 
Schaftalg, Zungfernwahs und Naphta ablöfchten; aber aud) da 
müßten fie noch einmal angelajlen werden. 

Der Higegrad überhaupt, den man diefem Stable gibt, ift 
bier fehr zu berüdfichtigen ; beim eigentlihen Damaszener Stahl 
darf die Hige ein mäßiges Rothglühen oder Kirfchrothhige nie 
überfteigen. Die DOrientalen haben bier fehr viel Erfahrung, und 
fie verfahren mit aller möglichen Vorſicht, nicht allein um der 
Klinge die rechte Hitze, fondern auch eine gleichförmige zu geben. 
Um durch das Tageslicht in Beurtheilung der Farbe ded Roth— 
glühens nicht irre gemacht zu werden, fchreiten fie zum Härten 
vor Sonnenaufgang. Sie machen fi auf der Erde einem 
Raum von Steinen begrenzt, von der Größe der anzuglübenden 
Klingen, und füllen ihn mit frifhen Zannenfohlen. Das 
Feuer wird mittelft eined Faͤchers angefacht, bis die Kohlen durch 
und durch roth glühen, hierauf die Klinge darauf gelegt, mit den- 
felben Kohlen bededt, und gleihförmig anzufachen fortgefahren, 
bis auch diefe Kohlen überall gleihmäßig roth glühen. Hat die 
Klinge eine ſchwache Roth: oder Kirfchrothhige erhalten, fo wird 
fie mit ihrer ganzen Länge zugleich, mir der Schneide voran, in 
"einen 3 ZoU tiefen und eben fo breiten hölzernen Trog getaucht, 
welcher mit obiger Miſchung aus Sefamöl ıc. angefüllt if. Sie 
bleibt fo Tange in diefer Mifhung, bis fie falt geworden ift. 


*) Le six voyages de J, B. Tavernier, P. I, Paris, 1681. 
4. P- 547. 
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Wir werden überhaupt denfelben Zwed erreichen, wenn wir 
die Klinge bei ihrem gehörigen Higegrade, wie wir oben gefagt, 
in’d Wafler tauchen. Sie muß da nun wieder angelaffen 
werden. Erivelli fand bei feinen Klingen aus einem Theil 
Eifen und zwei Theilen Stahl das Anlaffen nicht mehr nöthig. Auch 
die gegenwärtig in Damadfus übliche Methode, die Klingen aus 
fünftlihem Damafte mit einem Zeige von gleichen Theilen Barilla, 
Soda, pulverifirten Eierfchalen, Kochfalz und Borar zu überzier 
ben, fie bis zur Kirfchrothhige in diefem Zuftande anzuglüben, 
und dann, wenn fie in’ dunfle Nothglühen übergehen will, im 
Quellwaſſer abzulöfchen, ſcheint ein nachheriges Anlaffen unnö⸗ 
thig zu machen. 

Die echten Damaszener glingen werden jedoch auch im 
Oriente nachgelaſſen, indem man die Miſchung von Sefamöl ꝛc. 
in der fie abgelöfcht worden find und wovon nur ein Theil an der 
Klinge hängen bleibt, auf denfelben Kohlen, auf welchen die Klin» 
gen zum Härten angeglüht worden, verrauchen läßt. 

Sobald die Klinge aufhört zu rauchen, entfernt man fie 
vom Feuer, läßt fie eiöfalt werden, und nimmt den auf der Klinge 
hängen gebliebenen Rückſtand vorfichtig mit einem Meffer weg. 

Wir werden jedoch denfelben Effeft erreichen, wenn wir uns 
fere Klingen mit Wachs beftreichen, und daffelbe gleichfalls über 
Kohlen verrauden laffen. Soll die Klinge fehr elaſtiſch bleiben, 
fo müffen wir fie am bejten auf einem nach ihr gefrümmten roth⸗ 
glühenden Eifen blau anlaufen laſſen, während man ihre Schneide 
durch rafches Überfahren mit einer eingefchnittenen frifhen Kar 
toffel durch die ganze Dauer des Anlaffens fühl erhält. 


J. 220. 
Sihtbarmahen des Damaftes. 

Jede auf diefe Art gehärtete Klinge muß natürlich polirt 
werden. 

Man bedient ſich dazu zuerft eines feinen Schleifiteines, 
polirt mit gefhlämmtem Schmirgel mittelft eines geölten Hole 
zes, und bräunt fie zuletzt mit Blutſtein. Bei manchen Klingen 
von grober Aryitallifation erfcheinen ſchon hier die erften Anfänge 
von Damaft. Die Klinge muß nun von jeder Spur des Dles oder 
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Bettes, dad vom Poliren immer zurück bleibt, befreit werden. 
Die gefchieht mittelft ungelöfhtem oder Ätzkalk, den man zuletzt 
noch im Oriente mit Waffer abwäfcht, in weldhem Tabaksaſche 
aufgelöjt war. Daß die Alinge mit den Fingern nicht mehr bes 
rührt werden darf, verſteht fid) wohl von felbit. 

Jedes Agend, welches chemifch diefe polirte und von allem 
Kette befreite Oberfläche affizirt, ift im Stande, das feine damaſt⸗ 
artige Gewebe des Stahles fichtbar zu machen. Selbſt die Wir: 
fung der Armofphäre ift das zu thun fähig, und eine gut über: 
roftete Klinge wird ihr kryſtalliſches Gefüge zeigen, wenn man fie 
wieder polirt. Bedient man fich Fünftlicher Beizmittel, fo 
fann man es ald Prinzip anfehen, daß, je langfamer die Wirfung 
diefer Mittel, vorzüglich bei echtem Damafte, ijt, defto fchöner 
und gleichförmiger die Zeichnung werde, 

Am Oriente gebraucht man ald orydirendes und auflöfendes Mits 
telein Salz, dad auf dem Drufengebirge an einer Quelle bei Ghaſir, 
aus zerfegtem fchwefelfieshaltigen Schieferthon auswittert, und 
aus fchwefelfaurer Thonerde und eben folchem Eifenorydul befteht. 
Diefes Sal; muß in einem bleiernen oder gläfernen Gefäße in 
Waller aufgelöft werden. Man flreicht ed bloß mit dem Finger 
auf die ganze Klinge, waͤſcht hierauf daffelbe in reinem Waſſer 
wieder ab, und wiederholt die Operation fo lange, bid der Das 
maft hinreichend hervorgetreten iſt. 

In Europa nimmt man in der Regel Scheidewafler, das 
man in einen mit Waſſer gefüllten hölzernen Trog fo lange gieft, 
bis das Waller ſchwach fauer, etwa wie gewöhnlicher Eſſig, ge: 
worden iſt. In diefes legt man die Klinge, und beobachtet den 
Punft, wo der Damaſt am fchönften hervorgetreten if. Man 
nimmt die Klinge fchnell heraus, wäfcht fie fo gut als möglich in 
reinem Wafler, damit die Klinge von der legten Spur Säure bes 
freit werde und micht rofte, trodnet fie vollfommen mit reiner 
Leinwand, und ölt fie zulegt gut ein, am beften mit Klauenfett. 

Man fann auch die Klinge in einen Trog mit reinem Waf- 
fer legen, und fo lange Scheidewafler hinzu gießen, während die 
Slüffigfeit immer umgerührt wird, bis man fieht, daß die En 
angegriffen zu werden beginnt, 

Erivelli bedient fih ald Beizmittel für feinen ges 
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gerbten Damajt eined Gemenged aus einem Theile gemwöhnli- 
chem Scheidewaſſer von 1,3 fpezififchem Gewichte und ao Theilen 
gemeinem Eſſig. Diefe Mifhung thut auf Klingen, nach feiner 
Art verfertigt, ihre Wirfung in 20 bis 25 Minuten vollfommen. 
Er ftellt die Klinge ın der Mifchung auf die Schneide und läßt fie 
nirgends mit den Wänden in Berührung kommen. 


$. 221, 
Englifder Stahlhammer. 

Da der raffinirte oder gegerbte Stahl in einer Hitze zu 
Stäben von fehr geringen Dimenfionen ausgezogen werden muß, 
fo ift es unerläßlic, daß der Hammer, wie wir ſchon gefagt, fehr 
rafh, gewöhnlid 350 — 400 Schläge in einer Minute mache. 
Eben fo müjfen feine Schläge mit möglichfter Gleichförmigfeit ges 
ſchehen, und es it merfwürdig, daß es bis jept noch nicht ganz 
bat gelingen wollen, eine Dampfmafchine zur Bewegung diefer 
Stahlhämmer mit demfelben Erfolge anzuwenden, als das Waf- 
fer. Die ſchon oben erwähnte Arbeit der englifchen Stahlreder 
fällt niemals fo fhön aus bei von Dampfmafchinen getriebenen 
Hämmern, ald wenn diefelben von Wailerfraft bewegt werden, 
und defhalb bedient man fich noch bis zu diefer Stunde in deu 
größten englifchen Stahl: Hammerwerfen nur des Waſſers als bes 
wegende Kraft. 

Hammer und Amboß müffen aus Stahl oder Gußeifen ges 
macht werden, und da die Stange polirt aus dem Hammer foms 
men muß, mit ihren Bahnen wohl auf einander gefchliffen und 

auch da polirt feyn. 

Die Hammer: fo wie die Amboßbahn beftceht aus zwei Abs 
theilungen. Die vorderen auf einander paffenden Bahnen find 
eben gefchliffen, und dienen zum Ebenen der Stäbe. Die hinte⸗ 
ren Fleineren Hälften find ſchmaͤler und an den Geitenfanten ab» 
gerundet. Sie bilden den eigentlichen Kneifhammer, um mit je 
dem Echlag fo tief als möglich in den Stahlftab zu dringen, und 
ihn alfo fo fchnell ald möglich auszurecken. Se ſchmaͤler aber die 
Bahnen des Amboffes oder Hammers find, defto tiefer wird die 
Bahn bei jedem Sclage in den Stahl dringen, 


Die Hammer zum Ausreden find fogenannte Schwanzhaͤm⸗ 
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mer mit Prellflögen; von den Schwanzhämmern für Grob» 
eifen nur in Bezug auf Stärfe und Größe abweichend. Man 
findet folche an mehreren Orten, z. ®. in Kariten’s Eifen- 
hüttenfunde: Tafel 35, nämlih den Rechammer auf der 
Kreuzberger Hütte in Oberfchlefien; dann den zu Ferndorf bei 
Siegen, Fig. 4—b. Die Hammergerüfte find hier natürlich von 
Holz, und immer mehr oder weniger fchwer fällig und wandelbar. 

Der berühmte englifhe Mechaniker Smeaton hat zuerft 
folhe Shwanzhämmer mit gufeifernem Hammergerüfte fonftruirt, 
die fi) eben ſowohl durch ihre Einfachheit und Nettigfeit ald vors 
treffliche Konjtruftion auszeichnen. Nach dieſem Borbilde ift ein 
eifernes Schwanzhammergerüft zuerft zu Seraing bei Lüttich. ein« 
geführt worden, dann ein gleiches zu Mariazell:in Steiermarf. 

Der in England in dem beften Stahlwerfen gebrauchte 
Smearon'fche Reckhammer ift jedoch noch nirgends abgebildet, 
weßhalb ich hier eine Zeichnung und Beſchreibung davon geben 
will, da er ſich durch große Simplizitaͤt und Dauer vor allen an: 
dern auszeichnet. 


Taf. 366 Fig. 3, u. Tafı 368 Big. 11, 12,13, Inden Sheffiel- CR 


der Tilting mills find immer drei Haͤmmer neben einander anges 
bracht, von abnehmender Größe, die von derfelben Welle bewegt wer⸗ 
den, und zwar fo, daß ein Kammer hinter dem andern etwas zurück 
ftehend es den Arbeitern möglich macht, auf allen dreien zugleid) 
gu arbeiten, ohne einander zu hindern. 

Die größte Vorfiht und Stärfe, in Bezug auf ihre Befe— 
ftigung, verlangen die eifernen Hammergerüſtſtaͤnder a. Sie find 
auf einer Sohlplatte b angefchraubt, oder im übergreifende Lei— 
ften eingeleilt, vermittelft hölzerner Keile. Diefe Sohlplatte 
felbft ruht auf einem hölzernen pyramidalen Schwellwerf ec, Ta— 
fel 368, Big. 11, das aus vier Freugweife über einander gelegten 
Lagen oder Roften von mit einander dur Zufammenzapfung vers 
bundenen hölzernen Schwellen aus Eichenholz beſteht. Vier 
Schraubenbolzen d reichen von der Bodenplatte hinab durch dad 
Sohl- und Mauerwerk e hindurch; fie find unter dem Mauer: 
werfe durch eiferne Splintfchrauben und Splinte befeftigt, und 
befeftigen zugleich die gußeifernen Ständer. Oft ruht felbft das 
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Mauerwerk noch aufeinem hölzernen Schwellwerfe, dann find die 
Bolzen ꝛc. natürlich in diefem letzteren befeftigt. 

Die Prellfchwelle f, auf welde das Schwanzende g bes 
Hammerhelms h ftößt, iſt auf einem ähnlichen ‚pyramidalen 
Schwellwerfe befeftigt, das auf demfelben Mauerwerfe ruht; nur 
iſt dieß Schwellwerf anſtatt 4 aus 3 Kreuzlagen zufammen gefept. 
Die hölzerne Prellfchwelle ift 3 Fuß lang, und bloß an ihren bei: 
den Enden aufgefchraubt, fo daß fie in der Mitte hohl liegt, und 
vermöge ihrer Elaftizität ald Feder dient, den Hammer zurüd zu 
fehnellen. In die Prellfchwelle ift die Prellplatte oder der Prells 
kaſten aus Schmiedeifen eingelaffen, und durch Laſchen mittelft 
Schrauben befeftigt. 

Die Achſe des Hammerhelms bildet eine gefhmiedete oder 
gegoflene Hülfe, Taf. 366, Fig. 3, i, die diametral einander ges 
genüber zwei koniſche Zapfen befist, welche fich gleich Körnern in 
einer Ponifchen Pfanne oder Büchſe k, Taf. 368, Fig. ı=, 
bewegen. Die Pfanne oder Buüͤchſe felbit, kK, iſt vertir 
kal ftehend mit ihrem unteren Theile in einen Querriegel 1 
eingelajlen, der auf dem Gefimseinfchnitte der gußeifernen Büch— 
fenfäule, Sig. ı2,b, ruht; über die Pfanne wird ein anderer Riegel 
m gelegt, und der Raum zwifchen dem oberen _Gefimsvorfprung 
mittelit zweier eingefchlagenen Keile n ausgefüllt. Dadurch ift 
die Verrücdung der Pfanne nad) oben verhindert. Um ihre Be— 
wegungen feitwärtd zu verhindern, iſt der untere Querriegel 1 
länger als die Säule breit it, und hat 2 Vorfprünge o, mittelft 
welcher er über die Breite der Säule greift. Auf einer oder der 
anderen Seite zwifchen diefen Vorfprüngen befeftigen eingefchla- 
gene Keile den Querriegel und die in demfelben eingelaffene 
Pfanne mit ihrem Auge an dem geeigneten Orte, und erlauben 
eine beliebige Stellung derfelben. 

Hinter der Pfanne eingefchlagene Keile p verhindern ein 
Zurücweichen der Pfanne. Die zwei Ständer find oben noch 
durch einen eifernen Querriegel oder einen eifernen Bogen mit 
einander verbunden. Man ftellt durch diefe Vorrichtungen das 
Auge der Pfanne fo, daß die Hammerbahn immer flach auf den 
Amboß zu liegen fommt. | 

Die Hauptahfe q aus Gußeifen," von der die Bewegung 
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ausgeht, ift hier als Hohle eiferne Röhre gegoſſen, weldye die drei 
Daumenfränze rträgt.Sie ruht auf gußeifernen Auge-Wellſtaͤndern 
s und bat an ihrem einen Ende gegen dad Waſſerrad zu ein Ges 
triebe t, und dicht an ihm, gegen die Daumenfränge zu, ein Schwung⸗ 
rad u. In den Trilling t greift ein größeres gezahntes Rad v, 
das an die Wafferrad: Achfe felbit befeftigt ift (Taf. 366, Fig. 3). 

Die drei Daumenfränge r find bloß mittelft hölzerner Keile 
auf die eiferne runde oder auch quadratifche Daumenfranz:Achfeq 
gefeilt. Bei ihrem Auffeilen oder ihrer Anordnung iſt jedoch dar- 
auf zu achten, daß alle drei in ihrer Beziehung zu einander fo ger 
ftellt werden, daß die Daumen x nicht aller drei Daumenfränze 
zugleich auf die drei Schwanzenden, fondern nur fufzeflive wir: 
fen, um die Konfuffion fo viel ald möglich auszugleichen. Der 
Hammerhelm h ift von Holz und gleichfalls mittelſt Hölgerner Keile 
in die Hammerhülfe gefeilt. An feinem Schwangende g ift er ent⸗ 
weder bloß durch eine angefchraubte Eifenplatte gefchügt, wo er 
an den eifernen Preilflog oder die verftählte Prellplatte ftößt; 
oder er ift mit einem eifernen Schwanzringe umgeben, welcher 
bier fowohl ald oben, wo die Daumen darauf wirfen, mit einer 
verftählten Verftärfung oder Nafe verfehen it. — Der Amboß— 
block y, Zaf.368, Fig. 11, wenn die Chavotte nicht fehr ſchwer ift, 
muß auf Faſchinen ftehen, und mit magerem Lehm und Erde um: 
ftampft werden, fo wie die SHammerfohlenfhwelle, damit 
nur die legte über den Grund z bervorragt. Der Amboßblock ift 
mit einem guß: oder fchmiedeifernen Ringe an feinem oberen Ende 
umgeben, damit er nicht berfte, wenn die Chavotte eingefeilt wird, 
ein am Boden wenigftens 6—8” flarfer gußeiferner Kaften, in 
welchem zulegt der gußeiferne Amboß y eingefegt und feitgefeilt 
wird. 

Der größte Hammer a’ wiegt etwaß über 2 Zentner. Die 
2 fleineren wiegen jeder ı ?/, Zentner. 

Dad Ende der Hämmer fowohl ald des Amboßes hat einen 
fhwalbenfhwanzartigen Einfchnitt, um verfchiedene Bahnen 
einfchieben und feſt Eeilen zu fönnen. 

Dad Waflerrad A, Taf. 366 Fig. 3 iſt 18’ im Diameter und 3° 
breit, ein Bruftrad, mit einem genau paffenden Bruftwerfe ums 
geben. Der ganze Ball des Waſſers beträgt bloß tat, und fällt 
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etwas unter dem Mittelpunfte des Rades auf die Schaufeln. Es 
macht auf diefe Weife 6 '/, Umgänge pr, Minute, und feine Pe: 
ripherie legt deßhalb einen Weg von 5,9‘ pr. Sekunde zurüd. Das 
mit dem Wafferrad verbundene Stirnrad v hat 10° 1 /,% Dias 
meter, und greift in ein Getriebe t von 30 ?/, Durchmeffer, das 
aufder Hauptachfe befeftigt ift. Dicht hinter ihm ift das Schwung- 
rad u, aus Gußeiſen, ı2° im Durchmeſſer. Sein Kranz ift 6 hoch 
und 5% breit. Die Hauptwelle macht alfo in einer Minute 25 Re 
volutionen. 

Bon den an ihr angefeilten drei Daumfrängen hat der erfte 
8 Daumen, der zweite ı2, und der dritte 16. Der erfte Ham: 
mer macht alfo 200, der zweite 300 und der dritte 400 Streiche 
in einer Minute. 

Da das ganze Hammergerüft und der Amboß fo tief ald 
möglich in den Grund eingelaſſen find, fo figt der Reckſchmied B, 
Taf. 368, ig. 13, in einer Grube C auf einer hölzernen Sitz 
fhwinge a, die vermittelft zweier gefrümmter Stäbe und zweier 
Ketten B oben an dem Gebälfe des Daches pendelnd aufgehangen 
if. Der Redfchmied Faun fi alfo auf feinem ſchwebenden Sitze 
mit der größten Leichtigkeit, fo wie fi) fein Stab unter dem Ham: 
mer verlängert, vorwärts und rüdwärts bewegen, und Diefer 
Leichtigkeit und Gleichförmigkeit, mit welcher ſich der Recker wäh: 
rend des Ausſchmiedens bewegt, iſt, wie wir fchon angeführt, 
zum Theile die ſchöne Gleichförmigfeit der englifchen Gußftahl: 
ftäbe zuzufchreiben. 

Schafhäutl. 
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